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Esta tesis, tiene por objetivo, desarrollar y poner en práctica lo que se ha 
aprendido en la formación profesional, con el fin de encontrar problemas y 
poderles dar solución, utilizando técnicas, herramientas y el criterio respectivo 
para tal fin; gracias a ello, es donde uno empieza a desenvolverse como 
profesional ya que conocerá como resolver problemas y encontrar soluciones. 
Esta tesis ha sido desarrollada en “CJ Ingenieros S.A.C”, el almacén de la 
empresa, específicamente en el almacén N° 20 el mismo que tiene como  
finalidad contribuir a la mejora de esta área y agilizar el manejo y requerimientos 
de los materiales que serán llevados a los diferentes trabajos que serán 
realizados por parte de la empresa, a continuación detallo en forma resumida los 
capítulos de investigación que son los siguientes: 
Capítulo I. Introducción: Este trabajo empieza con una breve descripción de la 
realidad problemática de la empresa, trabajos previos, teorías relacionadas al 
tema, formulación del problema, justificación del estudio, hipótesis, objetivos, 
estas teorías nos dan a conocer la problemática de la empresa. 
Capitulo II. Método: Luego se realizó el diseño de la investigación, variables, 
población y muestra, técnicas e instrumentos de recolección de datos validez y 
confianza, métodos de análisis de datos, aspectos éticos, con esta recopilación de 
datos nos facilitó en el proceso del análisis. 
Capitulo III. Resultados: Luego se diagnosticó los resultados obtenidos de las 
técnicas de la entrevista, la encuesta y la observación directa, en los cuáles se 
realizó el análisis detallado de la situación actual que presenta la empresa, 
encontrando así problemas y deficiencias que se mejorarán y se les dará  
solución, una vez que se apliquen las herramientas y estrategias a desarrollar, 






Capitulo IV. Discusión: A continuación se realizó la discusión de los trabajos 
previos, que se presentan, los cuales guardan una gran similitud entre los 
resultados a los que otros autores han llegado, con los resultados obtenidos 
después de haber aplicado la mejora, utilizando diversas estrategias y 
herramientas, como la metodología de las 5 S, el diagrama de Ishikawa, el 
diagrama de Pareto, la Matriz IPER y el diagrama de Gantt. 
Capítulo V Y VI: Se realizaron las Conclusiones y Recomendaciones, a las que se 
llegó tras haber encontrado las posibles soluciones para la problemática 
encontrada en el desarrollo de la tesis. 
Capítulo VII: Aquí, se registraron las referencias bibliográficas, en el cuál se 
encuentran descritos los Autores y los libros de consulta detallando la página y el 
año de los libros consultados editados con la norma ISO – 690. 
Capítulo VIII: Finalmente en este capítulo de Anexos, tenemos registrados las 
fotos de las mejoras generadas dentro del área de almacén para que se tenga 
una mejor visualización de lo que se realizó dentro de esta área, también se 
encuentran los formatos de la encuesta, con su debida tabulación y gráfica, la 
entrevista y la guía de observación directa que se aplicó al personal de la 
empresa para diagnosticar la problemática que se presentaba antes de realizar la 
mejora, y por último, se anexo el nivel de confiabilidad de las encuestas, 
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El objetivo de esta tesis, fue mejorar la gestión de almacenamiento y Distribución 
de materiales para incrementar la eficiencia de la empresa, para lo cual se tendrá 
que implementar un almacén ordenado para codificar todos los materiales 
encontrados y todos los materiales que serán ingresados a futuro, y de esta 
manera agilizar la distribución de los materiales a obra con un control eficiente, a 
base de la introducción de inventarios, un control de salida de los materiales y la 
codificación generada dentro del almacén, la herramienta que se utilizó, para 
lograr tal fin fue la Metodología de las 5 S, la cual fue parte fundamental del 
desarrollo de la tesis, ya que aplicando cada uno de sus “S”, se pudo alcanzar el 
ordenamiento total del almacén teniendo como resultado, un mejor orden y 
clasificación de los materiales, un mejor manejo de los métodos de trabajo y el 
registro, la clasificación, la limpieza y la codificación de todos los materiales 
existentes en el almacén; asimismo al Aplicar la Clasificación ABC de Pareto, se 
obtuvo el soporte necesario para apoyar a la clasificación de materiales 
generados en la elaboración de las 5 S, por otro lado, la aplicación de la matriz 
IPER y el Diagrama de Gantt, fueron de gran ayuda para poder analizar factores 
externos que influían en la problemática encontrada en la empresa, por un lado 
los tiempos en los que deberían de terminar la obra a veces no se cumplían y por 
otro lado estaban presentes algunos incidentes o accidentes de trabajo que 
hacían que la empresa tuviera esos retrasos y disminuyera el nivel de eficiencia 
en cuanto al trabajo generado, por tales razones, se concluye que gracias a las 
herramientas aplicadas, se pudo mejorar la gestión de almacenamiento y 
distribución de los materiales y con ello incrementar la eficiencia de la empresa. 








The objective of this thesis was to improve the management of storage and 
distribution of materials to increase the efficiency of the company, for which an 
orderly warehouse will have to be installed to code all the materials found and all 
the materials that will be entered in the future, and in this way to streamline the 
distribution of materials to work with an efficient control, based on the introduction 
of inventories, a control of output of materials and the coding generated within the 
warehouse, the tool that was used, to achieve such purpose It was the 
Methodology of the 5 S, which was a fundamental part of the development of the 
thesis, since by applying each of its "S", it was possible to achieve the total 
ordering of the warehouse resulting in a better order and classification of materials 
, a better management of working methods and the registration, classification, 
cleaning and coding of all the existing materials in the area of warehouse; also 
when applying the Pareto ABC Classification, the necessary support was obtained 
to support the classification of materials generated in the development of the 5 S, 
on the other hand, the application of the matrix IPER and the Gantt Diagram, were 
of great help to be able to analyze external factors that influenced the problems 
found in the company, on the one hand the times in which they should end the 
work were sometimes not met and on the other hand there were some incidents or 
accidents at work that made the company had these delays  and decrease the 
level of efficiency in terms of work generated, for such reasons, it is concluded that 
thanks to the tools applied, it was possible to improve the management of storage 
and distribution of materials and thereby increase the efficiency of the company. 
KEY WORDS: Improvement, management, storage, 5 Eses, Distribution, Matrix 
























1.1.- Realidad Problemática 
1.1.1.- A nivel Internacional: 
En base a los últimos estudios realizados a nivel mundial, se puede apreciar que 
la mayoría de empresas del sector Eléctrico y Construcción siguen creciendo  
cada año y a raíz de esto, surgen nuevas innovaciones y tecnologías para aplicar 
en estos sectores, lo malo de esto, es que hay empresas que salen al mercado 
tratando de tener una gran acogida, y se dan con la sorpresa que por no tener 
tecnología de punta para su trabajo, no tienen tantas posibilidades para sobresalir 
como empresas que están posicionadas en el mercado. La mayoría de estas 
empresas coinciden en que el problema principal es el desabastecimiento de 
materiales para las obras y muchas veces a causa de eso, se pagan grandes 
penalidades por retraso e incumplimiento de la presentación de la obra, esto va 
acompañado siempre de una mala gestión en temas de almacenamiento y 
distribución y una baja eficiencia. 
(The.New.York.Times, 2016 - Magazine pág. 30 y 31) 
 
1.1.2.- A nivel Nacional: 
 
En nuestro país, el sector Eléctrico y Construcción, ha decaído un poco en lo que 
va del año, esto está referido a la gran mayoría de empresas informales que han 
salido al mercado; a esto se suma los problemas presentados por los diversos 
gremios de construcción civil, que usan la violencia para impartir miedo a las 
empresas de este sector, y obliga a los empresarios a contratarlos o a cerrar sus 
empresas, por el miedo de que puedan causarles daño a ellos o a sus familias, no 
obstante, las autoridades no hacen nada al respecto. (Capeco-Revista-Nacional, 
2015 - Tomo I pág. 20 y 21) 
No obstante, ante estos problemas sociales, también se encuentran los  
problemas internos que también son un factor muy importante para el crecimiento 
de las empresas, en los cuales se encuentran la mala organización de los 
almacenes, los atrasos de culminación de obras, los accidentes laborales, la mala 
distribución de los materiales a causa de una mala logística, entre otros 
problemas internos. (Capeco-Revista-Nacional, 2015 - Tomo I pág. 20 y 21) 
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1.1.3- A nivel Local: 
 
 
En la empresa CJ Ingenieros S.A.C, después de realizar un análisis de todas las 
operaciones y trabajos que realizan, se pudo conocer que el problema que se 
presentaba era el retraso de la entrega de Materiales a obra, lo que generaba que 
culminaran las obras a destiempo y tuvieran que pagar una penalidad por el 
retraso, pero cabe resaltar que el problema de todo esto radicaba en el desorden 
de todo su sistema administrativo y del Almacén, que es el área donde se debería 
de controlar todas las existencias y todos los materiales dentro de la empresa, de 
igual modo todos los problemas de retraso y de un deficiente trabajo generado, 
hacían que la eficiencia de la empresa sea baja y se traten de encontrar mejoras  
o soluciones para los problemas encontrados. 
A raíz de ello, es donde nace el desarrollo de la tesis, la cual ayudará a tener una 
mejor Optimización de la Gestión de Almacenamiento y Distribución de 
materiales, para alcanzar la eficiencia de la empresa, y de esta manera, mejorar y 
encontrar soluciones a los diversos problemas presentados con respecto al 




A continuación expongo algunos trabajos que se han presentado en diversas 
universidades sobre temas relacionados al Almacenamiento y Distribución de 
materiales, de los cuales, he podido tomar varios puntos como referencia para el 
desarrollo de la tesis. 
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1.2.2.- Investigaciones a Nivel Nacional: 
 
 
Dávila y Mancilla (2016). Propuesta de Mejoramiento para los Procesos en la 
zona de Almacén del Centro de Distribuciones de una empresa Retail. Tesis 
(Magister en Gestión de Operaciones y Logística). Lima: Universidad Peruana de 
Ciencias. 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que contemplan es de Los autores proponen 
mejorar diversos procesos de un Almacén Central, con la finalidad de agilizar las 
Operaciones de Distribución y Despacho, así como los diversos procesos Logísticos que se 
encuentran dentro de la Gestión de Compras y Abastecimiento. 
Conclusiones: Realizar un análisis general de los problemas encontrados para darles 
solución aplicando las diferentes herramientas de la Ingeniería para la fluidez de sus 
Operaciones, a su vez, reestructurar la metodologías empleadas para tener una mejora 
continua en los procesos de Almacenamiento y Distribución de Materiales. 
La Metodología que ellos han empleado para el desarrollo de su Trabajo es el análisis de 
Paretto y el Diagrama de Causa – Efecto, para determinar las actividades que necesiten ser 
mejoradas. 
De este proyecto puedo rescatar que la implementación de un diagrama Causa – Efecto, es 
primordial para encontrar la raíz de un problema presentado, y gracias a ello, poder 
encontrar una solución. 
 
Távara (2014). Mejora en el Sistema de Almacén para Optimizar la Gestión 
Logística de la Empresa Comercial Piura SAC. Tesis (Ingeniero Industrial). Piura: 
Universidad Nacional de Piura. 
Objetivo: Optimizar la Gestión Logística a base de mejoras implementadas en el Almacén 
de la empresa Comercial Piura SAC. 
Conclusiones: En la elaboración de su trabajo, pudo observar que los procedimientos de 
trabajo del personal eran muy limitados, y que tenían desgano al momento de realizar sus 
actividades, por lo que ella propone una capacitación constante a todos los trabajadores 
inmersos en el área de Almacén y de Logística, para que puedan realizar un mejor trabajo, 
gracias a las capacitaciones recibidas. 
Metodología Utilizada: Aplicación de formatos de control de Materiales, Inventarios, tarjetas 
Kárdex, entre otros. 
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Asmat y Pérez (2015). Rediseño de Procesos de Recepción, Almacenamiento, 
Picking y Despacho y despacho de productos para la mejora en la Gestión de 
pedidos de la empresa Distribuidora Hermer SAC. Tesis (Ingeniero de 
Computación y Sistemas). Lima: Universidad de San Martín de Porres. 
 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que presentan es el de mejorar la el Sistema 
de los pedidos de toda la clasificación de productos oficina que compra, comercializa y 
distribuye la empresa Hermer. 
Conclusiones: Al rediseñar los procesos de Recepción, Picking y Distribución de productos, 
se logró reducir en un 23% la ejecución de la Gestión de los pedidos, un 39% el proceso de 
Recepción y Almacenado y 9% del proceso de Despacho. 
La Metodología que han empleado es la de la mejora contínua de los procesos, planteada 
por “James Harrintong”, que se basa en 4 fases dinámicas, las cuales son: I.. Organización 
para el Mejoramiento, II.. Comprensión del Proceso, III.. Modernización, IV.. Medición y 
Evaluación. 
De este trabajo he podido aprender que existen diversas metodologías de análisis y de 
aplicación para obtener mejoras continuas dentro de los problemas presentados en las 
diferentes áreas y Procesos inmersos en el trabajo diario de cada Organización y de esta 
manera obtener soluciones al momento de encontrar un problema. 
 
Rodas (2013). Propuesta de mejora en la Gestión Logística – Operativa de la 
empresa Transportes Linea SA, para reducir los costos Logísticos. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del Norte (U.P.N). 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que se necesita implementar es Diseñar una 
Propuesta de Mejora en la Gestión Logística, tratando de reducir los costos en las 
Operaciones de Transportes Linea S.A. 
Conclusiones: No se cuenta con una técnica eficiente para el control de sus inventarios, la 
mayoría de trabajadores realizan su trabajo sin seguir su reglamento, existe una gran 
demora en la atención de repuestos y materiales, debido a los trámites internos de la 
empresa. 
La metodología que ha implementado es de una Reingeniería en todos los procesos 
logísticos para aumentar la productividad Operativa de la empresa y de esta manera reducir 
los costos Logísticos. 
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Francisco (2014). Análisis y propuestas de Mejora del sistema de Gestión de 
Almacenes de un Operador Logístico. Tesis (Magíster en Ingeniería Industrial con 
mención en Gestión de Operaciones). San Miguel: Pontificia Universidad Católica 
del Perú. 
Realizando un análisis del trabajo, el objetivo que implementa es el de proponer un Sistema 
de Gestión de Almacenamiento, para generar una fluidez en el despacho del almacén de 
diversos productos con las unidades con las que cuenta el operador Logístico, para generar 
una rápida Distribución. 
Conclusiones: En el trabajo presentado se demuestra que al realizar un adecuado inventario 
de todos los productos en el almacén, se logra identificar todos de una manera más rápida y 
se minimizan tiempos de operación para mejorar toda la cadena Logística, empezando 
desde el almacenamiento hasta la Distribución. La metodología y estrategias que está 
proponiendo, es la de la reingeniería de procesos de Abastecimiento, la mejora en la gestión 
de la información adecuada, la reducción de los Stocks y la evaluación Económica como 
índice principal de ahorro de costos y una mejor gestión de Almacenaje. 
 
 
1.2.1. Investigaciones a Nivel Internacional: 
 
De La Rosa y Dovale (2015). Diseño de un Sistema de Gestión y Control de 
inventarios para la empresa ECA Ltda. Tesis (Administrador Industrial). 
Cartagena: Universidad de Cartagena. 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que proponen es el Diseño de un Sistema de 
Gestión y Control de Inventarios con la finalidad de Optimizar los Procesos de 
Almacenamiento, Conclusiones: La codificación de los materiales antes de ingresarlos al 
almacén, les ha ayudado a mejorar el control de los inventarios, pero a su vez por falta de 
desconocimiento los materiales se están almacenando desordenadamente, hasta encontrar 
una ubicación precisa para cada material, adicionalmente a ello, están empezando a 
cambiar las estanterías y pallets por encontrarse bastante deterioradas. La metodología que 
están aplicando es la clasificación ABC, o también llamada Diagrama de Pareto, en la cual 
identificarán los materiales más críticos en términos de costos para generar mejores 
procedimientos en base a la Planeación y Control para cada clase de inventario. 
Este proyecto me ha ayudado a poder estructurar un sistema de Inventarios y Aplicarlo en el 
proyecto que estoy desarrollando. 
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Jiménez (2014). Mejoras en la Gestión de Almacén de una Empresa del 
ramo Ferretero. Tesis (Maestría en Supply Chain Management). Sartenejas: 
Universidad Simón Bolívar. 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que propone es Mejorar la Gestión de 
Almacenamiento de la empresa, con la finalidad de atender los pedidos de los clientes con 
una mayor eficiencia y rapidez, basándose en la aplicación de un Manual de 
Procedimientos, la implantación de códigos de Ubicación y un control periódico de los 
Inventarios, apoyado de una estrategia para el manejo de mercadería dañada u Obsoleta. 
La Metodología que está empleando en su trabajo es la aplicación del método PHVA, en el 
cual está Planeando dar solución a diversos problemas encontrados, generando un plan de 
aplicación, para el cumplimiento de las metas o de los objetivos propuestos , verificando si 
cada indicador es el correcto, o de lo contrario, buscar otras estrategias para alcanzar sus 
planes propuestos, y por último Actuar ante algún problema presentado , para de esta 
manera tener una mejora Global en la Gestión de Almacenamiento de la empresa del rubro 
Ferretero. 
Gracias a este proyecto he podido conocer la aplicación del Ciclo PHVA, dentro de una 
mejora continua, para alcanzar los objetivos y metas planteadas en una Organización, Esta 
metodología me servirá de apoyo para generar indicadores que me ayuden a Optimizar la 
Gestión de Almacenamiento y Distribución de Materiales dentro de la empresa en la que 
estoy generando el Proyecto de Tesis. 
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Cepeda (2013). Propuesta de mejoramiento del Sistema de Almacenamiento y 
Control de Inventarios para la empresa BETMON. Tesis (Ingeniera Industrial). 
Bogotá: Pontificia Universidad Javeriana 
 
 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que propone es el Mejoramiento del Sistema 
de Almacenamiento y Control de Inventarios con la finalidad de disminuir o eliminar los 
problemas encontrados en la cadena de Suministro. Conclusiones: Con un nivel de 
Inventarios adecuados Betmon puede disminuir sus costos, aumentando de esta manera su 
flujo de caja, adicionalmente a eso, si ejecuta una Cantidad Económica de Compra (EOQ), 
no se estoqueara tanto y tendrá un nivel de inventarios fluido. 
La metodología que está Aplicando son los Inventarios de Seguridad, en la cuál con ayuda 
de los Kárdex, podrá preveer que tipos de materiales tiene en Stock, y que materiales 
necesita para Estoquearse, y de esa manera tener solo los materiales necesarios para su 
comercialización. 
Este proyecto me ha ayudado a identificar la importancia de la ejecución del Lote 
Económico de Compra (EOQ), dentro del proyecto que estoy realizando ya que si se 
compran grandes cantidades de un determinado Material o Producto, y después de tiempo, 
no se utilizara, estos materiales generarían pérdidas para la empresa, ya que si aparecen 
nuevos materiales con nuevas tecnologías, esos materiales pasarían a ser materiales 
obsoletos y sin ningún tipo de uso, además de no poder recuperar el costo del material 
comprado. 
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López (2015). Optimización de Sistema de Almacenamiento y Despacho de la 
bodega de producto terminado en la Empresa Papelera Internacional SA. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Guatemala: Universidad San Carlos de Guatemala. 
Haciendo un análisis de su trabajo, el objetivo que propone es la Optimización de los 
Procesos Logísticos en el Almacenaje y Distribución del producto Terminado en el área de 
Logística, con la finalidad de formar una clasificación de los Inventarios por el Método ABC, 
para realizar una redistribución física del producto terminado en la bodega de la empresa 
Papelera del Norte. 
Conclusiones: Con el proceso de Almacenaje, Distribución y manejo de Inventarios, se 
podrán aprovechar diversos recursos con los que la empresa cuenta actualmente, a la vez, 
se implementaron herramientas que permiten planificar la distribución de los productos de 
una manera eficiente y eficaz. 
La metodología que está Aplicando es el Suply Chain, o también llamada cadena de 
Suministro. 
Este proyecto me ha ayudado a tener en cuenta el uso del Suply Chain en el Proyecto que 
estoy desarrollando, ya que de esta manera, podré tener un mejor Control de toda la 
Logística de abastecimiento y Distribución, al momento de realizar las compras de diversos 
materiales que son necesarios para la realización de las obras. 
 
Haro (2013). Estudio e Implementación de un Sistema de Gestión de Almacén y 
Logística de una PYME Española. Tesis (Ingeniero de Organización Industrial). 
Cartagena: Universidad Politécnica de Cartagena. 
Realizando un análisis de su trabajo, el objetivo que presenta es Implementar un Sistema de 
Gestión de Almacenamiento y Logística de una PYME, con la finalidad de mejorar los 
procesos operativos dentro de la empresa y tener un mejor control de los materiales 
existentes, para tener una ventaja competitiva en comparación del de otras empresas, por 
los indicadores aplicados. 
Conclusiones: El autor concluye, que el éxito de una compañía se debe al correcto control 
de todos los recursos empleados y a las estrategias de crecimiento que se planteen para 
mejorar los procesos y encontrar mejoras. 
La metodología que está aplicando para el desarrollo de su trabajo es la aplicación de los 
ERP, que son los sistemas de Planificación de Recursos, dentro de una empresa, Ya que 
este sistema ayuda a integrar y automatizar muchas prácticas de negocio asociados con los 
aspectos operativos y productivos de una empresa, eliminando problemas y encontrando 
mejoras. 
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1.2.3.- Investigaciones a Nivel Local: 
 
Morales (2014). Optimización de la Producción de la Hilandería: Hilados Richard 
SAC, mediante el método Justo a Tiempo (J.I.T). Tesis (Maestría en Gestión 
Empresarial). Chiclayo: Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. 
 
 
Esta investigación presentada en Hilados Richard, tiene por objetivo la aplicación de Método 
Justo a Tiempo (JIT), para optimizar la producción de lana acrílica, la Conclusión a la que 
llega es que al realizar un análisis descriptivos, sobre los procesos operacionales generará 
una mejora del proceso productivo para obtener una mejor gestión en cuanto al trabajo que 
se desarrolla y a los niveles de producción. La Metodología que implementan es la 
aplicación del Justo a Tiempo para encontrar problemas en los retrasos de los pedidos y los 
tiempos perdidos en el área de producción. 
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Becerra y Villar (2016). Propuesta de Almacenamiento, en el Almacén del Centro 
de atención al Distribuidor de la Empresa Ceva Logistics Perú SRL. Tesis 
(Doctorado en Administración de Empresas). Chiclayo: Universidad Católica 
Santo Toribio de Mogrovejo. 
 
 
Realizando un análisis del trabajo se puede observar que está orientado a mejorar el ciclo 
de almacenamiento de la Empresa Ceva Logistics en el centro de atención. 
Conclusiones: a la que llegan es que se debe de tener más cuidado con la mercadería que 
manejan, puesto que es mercadería de un alto valor y delicado, A su vez en el análisis del 
estudio pudieron percibir que el almacenamiento de materiales no se está realizando de 
manera eficiente ya que no se codifica ni se genera ningún registro en cuanto ingresa al 
almacén. 
Otro proceso que encontraron en crisis era el del despacho de los materiales ya que habían 
teniendo incumplimientos en los pedidos de diversos clientes y eso había causado molestias 
y pérdidas de clientes por una mala atención, para tratar de mejorar en lo posible todas 
estas deficiencias han utilizado la técnica de recolección y del procesamiento de datos, 
acompañado de la ley de Pareto para mejorar la distribución de los materiales. 
 
Delgado (2015). Propuesta para la mejora de la Gestión del proceso Logístico en 
la empresa Tablenorte SAC. Tesis (Ingeniero Industrial). Chiclayo: Universidad 
Católica Santo Toribio de Mogrovejo. 
 
 
En este trabajo, el Autor tiene como objetivo reducir los costos generados en el proceso 
Logístico de la empresa, implementando objetivos cuantificables que le ayuden a registrar 
los beneficios y ahorros obtenidos después de haber implantado la mejora. 
Conclusiones: Las conclusión a la que llega es que la principal problemática que afecta a la 
empresa Tablenorte Sac, es el desabastecimiento de sus productos, el cuál produce 
retrasos en la entrega de pedidos incurriendo en costos más elevados a los habituales al 
recurrir a los pedidos por emergencia. 
La Metodología utilizada para mejorar la Gestión del Proceso Logístico es la Matriz del 
Control de Riesgos Logísticos, la utilización del EOQ (Lote Económico de Compra) y el 
punto de reorden. 
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Vidarte (2016). Propuesta de Gestión Logística para Optimizar el control de los 
Inventarios en una empresa Constructora, Corporación Vidarte SAC. Tesis 
(Contador Público). Chiclayo: Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. 
En este trabajo, el autor tiene por Objetivo generar una distribución adecuada de los 
materiales, colocándolos a disposición del cliente en el momento adecuado, para así evitar 
los sobrecostos obtenidos por los retrasos de los despachos y de esta manera satisfacer 
plenamente al cliente, a raíz de eso la Gestión de Inventarios deberá ser controlada y 
vigilada, para lograr todos los 
Conclusiones: La conclusión a la que llega es que la empresa presenta problemas 
Administrativos, a causa de la ausencia de un sistema de Gestión, el cual los lleve a 
desarrollar sus actividades de manera coherente y consistentes, a causa de ello, pretende 
establecer un MOF (Manual de Organización por Funciones) y diversas actividades de 
planificación, para que su sistema de Gestión Logística, se vuelva más rentable y ayude a 
reducir costos y a optimizar el nivel de los inventarios con la finalidad de no sobre 
estockearse. La metodología que aplica es el análisis de instrumentos y de recolección de 
datos, en el cual está presente la encuesta, la entrevista y la Guía de observación, 
conjuntamente acompañado del diseño e implementación del MOF. 
 
De La Cruz y Lora (2016). Propuestas de Mejora en la Gestión de Almacenes e 
Inventarios en la empresa Molinera Tropical. Tesis (Magíster en Supply Chain 
Management). Chiclayo: Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. 
De este trabajo, podemos diferir que los autores tiene como objetivo reducir los costos y 
aumentar la productividad de todas las áreas presentes en la empresa, diseñando 
indicadores de desempeño para elevar el estándar de calidad de los productos 
almacenados en la empresa gracias a la gestión de Almacenamiento e Inventarios. 
Conclusiones: La conclusión a la que llegan es que mediante la aplicación de algunos 
indicadores de gestión, recomendado por algunos escritores, en sus libros, se ha podido 
tener un mejor panorama del diagnóstico de los almacenes, de allí difieren que los 
Inventarios en una empresa es lo fundamental para realizar una reestructuración de algunos 
procesos operacionales que no dan resultado. La metodología que utilizan y aplican para su 
estudio es la de prueba y error, esta metodología les ayuda a desarrollar técnicas y 
estrategias de mejora continua, pero a la vez también les ayuda a desarrollar nuevos 
procedimientos para mejorar, es aquí donde si alguna estrategia no funciona, se descarta y 
se aplica otra; la finalidad es implantar procesos u operaciones que ayuden a mejorar. 
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1.3.-Teorías Relacionadas al Tema: 
 
 






¿Qué es la Logística? 
 
Logística se compone como una actividad realizada por el hombre que lleva 
muchos años de creación, los primeros términos y estudios de Logística 
empezaron a darse en el ámbito militar y poco a poco fue cambiando hasta 
nuestros tiempos, hoy se entiende por Logística, que es el proceso en el cuál se 
Planifica y Controla de una manera eficiente el flujo de materias primas, 
inventarios, productos terminados, compras, abastecimiento, distribución, entre 
otros términos agrupados con la finalidad de satisfacer las necesidades de los 
clientes y generar un buen índice de eficiencia y eficacia dentro de una 
organización. (Carreño, 2016 pág. 36) 
Importancia: 
 
La importancia de la Logística radica en poder entender el flujo de materiales 
desde la generación de una orden de compra de un insumo, hasta el despacho 
final como producto terminado, dentro de una organización, se debe gestionar de 
manera integrada con la finalidad de obtener buenos resultados, la relación más 
importante que plantea la logística es la del costo – servicio, en la cual el costo 
debe ser el mínimo, pero el servicio y el producto deben estar de acorde a las 
normas técnicas reguladas dentro del marco de la gestión de calidad. (Carreño, 
2016 pág. 36) 
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Relación Logística - producción: 
 
En esta relación podemos encontrar, que la Logística debe de Optimizar la 
racionalización de las Materias Primas y los materiales de manera eficiente y para 
eso, deberá de conocer todas las áreas integradas dentro de la organización y los 
planes de producción, adicionalmente a ello, deberá de conocer los tipos de 
materiales a utilizar, las cantidades y momentos de uso, haciendo el análisis del 
EOQ (Lote Económico de Compra), para planificar el flujo de dichos materiales. 




¿Qué es el Almacén? 
 
Un almacén en un espacio, lugar, recinto o edificio, en el cuál se suele guardar 
diversos tipos de mercaderías que entran de diversos proveedores, estas 
mercancías pueden ser de diferente naturaleza, tal como materias primas, 
productos en proceso, productos terminados, entre otros; La Gestión de 
Almacenaje, es un sistema que combina infraestructura, maquinarias, recursos 
humanos, procesos y equipos para la generación de inventarios y manipulación 
de los mismos. (Carreño, 2016 pág. 37) 
¿Qué es el Almacenamiento? 
 
Es parte de la Logística Integrada, que tiene como finalidad maximizar el espacio 
para colocar de manera segura y ordenada los bienes a través de un sistema de 
almacenamiento continuo y no continuo, para coordinar las actividades, los 
espacios y la mano de obra necesaria para el control eficiente de toda la 
operación. (Carreño, 2016 pág. 37) 
A su vez, el almacén se caracteriza por el volumen de Stock con el que contará, 
dependiendo de eso se podrá visualizar como distribuir los espacios del almacén 
y generar una política de entrada y de salida dentro de ellos, generando la fluidez 
del almacenamiento y la distribución. Es por ello, que con esta implementación, la 
Logística, permite reducir los Stocks constituyendo así esta modernización en una 
excelente política de distribución. (Carreño, 2016 pág. 37) 
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¿Por qué necesitamos Almacenes? 
 
Necesitamos Almacenes para poder generar un flujo de entrada y salida de 
materiales que se encuentran dentro de una determinada empresa, 
adicionalmente podemos decir que al almacenar productos de importancia para la 
empresa o para alguna área de la empresa, estamos cuidando estos materiales.  
A la vez también necesitamos de los almacenes porque nos permiten tener un 
Stock apropiado para poder cumplir con los pedidos y los requerimientos del 
cliente, tanto internos como externos, dentro de una organización. (Carreño, 2016 
pág. 37) 
Clasificación General de los Almacenes 
 
Los almacenes no son iguales, cada uno cumple una determinada función ya sea 
por el tipo de producto a almacenar, por la calidad del producto, por su fragilidad o 
por su cuidado, por eso es importante establecer una clasificación determinada 
para cada Almacén, aquí presento algunos ejemplos de los parámetros que se 
utilizan para almacenar. (Carreño, 2016 pág. 38). 
I. Según la relación entre producción y flujo de Materiales. 
II. Según su ubicación de Destino. 
III. Según el tipo de Material a Almacenar, puede ser frágil o no frágil. 
IV. Según su peso y el grado de Mecanizado. 
V. Según su localización del material o los insumos. 
VI. Según su función de Operaciones y Logística. (Carreño, 2016) 
 
¿Qué son los Stocks? 
 
La mejor definición de Stocks, son los productos, artículos o materiales en espera 
de su utilización tanto dentro de una empresa o de forma externa, en el caso de 
los productos que se compran para comercializar, la posesión de estos materiales 
les genera a la mayoría de empresas el buen funcionamiento de las actividades 
que realizan, no solo al momento de servir al cliente externo, sino también al 
cliente interno que se encuentra dentro de la organización. Poseemos un Stock de 
artículos, materiales, entre otros, con la única finalidad de contar con ellos en el 
momento oportuno, en el tiempo indicado, en el lugar indicado y con una 
seguridad de calidad y buenos precios. (Carreño, 2016 pág. 40) 
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¿Qué es el Picking? 
 
Cunado de alista un pedido y se genera una pequeña muestra de lo que se envía 
o se recibe hablamos de “Picking”, el cual es un proceso del almacén logístico y 
su finalidad es recolectar una serie de materiales dentro del almacén, y 
reagruparlos en un lugar específico para una buena gestión de inventarios en una 
empresa, el Picking para toda empresa es la actividad más importante que tiene 
un almacén y tiene un valor alto. También se le denomina así, en el campo de la 
Logística, al proceso de extracción de materiales para generar un análisis de 
calidad o para ver las características más resaltantes del producto. (Carreño, 




¿Qué es la Distribución? 
 
Son todas las actividades que se realizan cuando los productos son elaborados o 
producidos y que son adquiridos por un comprador, la distribución es una pieza 
clave utilizada por la mercadotecnia, que se encuentra presente dentro del 
Marketing MIX – 4P (Producto, Precio, Promoción y Plaza) (Distribución). 
(Chiavenato, 2013 pág. 16) 
La distribución es parte fundamental del proceso Logístico, ya que si no hubiera 
los mecanismos o medios para hacer llegar productos a los consumidores o 
compradores, no existiría lo que conocemos como Gestión de la Cadena Logística 
(Supply Chain), la distribución también es la pieza clave para el crecimiento de 
todas las empresas a nivel mundial, ya que si las empresas no tuvieran medios de 
transporte con que movilizar sus mercaderías, simple y sencillamente no 
existieran empresas o industrias. (Chiavenato, 2013 pág. 16) 
Tipos de Distribución 
 
Entre los tipos o mecanismos de Distribución que tenemos y que manejamos, 
existen una gran variedad, pero los más utilizados son los que van de la mano  
con los transportes, dependiendo de la necesidad de uso del producto, así 
tenemos que podemos distribuir productos o mercancías por medio terrestre, 
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aéreo o marítimo, según sea el caso y la importancia del producto, a su vez 
existen otros como los ferrocarriles y trenes, pero que se encuentran presentes en 
algunas partes del mundo, donde nace la necesidad. (Chiavenato, 2013 pág. 17) 
A su vez a nivel mundial, existen 4 tipos de Distribución definidos los cuales se 
utilizan o deben su uso las estrategias de venta, reparto o envío del material, 





¿Qué es la Optimización? 
 
Es buscar la mejor estrategia o recurso para realizar una determinada actividad, 
en si lo que se busca con la optimización es buscar resultados como la eficacia o 
la eficiencia en el desarrollo de diversas tareas. (Chiavenato, 2013 pág. 25) 
Se dice que se optimiza, cuando se ha generado una buena gestión para alcanzar 
el objetivo que perseguimos, ya puede ser el ahorro de costos, ahorro de tiempos, 
ahorro de espacios, entre otros. Al hablar de optimización, en términos 
administrativos se visualiza el enfoque de mejorar los diversos métodos de trabajo 
y encontrar mejoras para aumentar la productividad y el rendimiento, tanto de los 
procesos de trabajo, físicos y manufactureros. (Chiavenato, 2013 pág. 25) 
Como se Optimiza en Administración: 
 
En  la  Administración,  se   aplica   a   las   áreas   de   planificación   y   gestión, 
la optimización está asociada a los procesos de trabajo para aumentar el 
rendimiento y la productividad. Por ello es que se refiere al tiempo empleado por 
los trabajadores para la ejecución de tareas específicas, que permitan mayor 
fluidez en el trabajo, con lo cual se obtendrá una mayor productividad, 
manteniendo altos estándares de calidad. (Chiavenato, 2013 pág. 25) 
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Como se Optimiza en Economía: 
 
En el ámbito económico, la optimización es un proceso mediante el cual el ser 
humano tiende siempre a buscar la manera de obtener el mayor rendimiento 
posible empleando la mínima cantidad de recursos, o reduciendo costos que 
puedan calificarse de innecesarios. En este sentido, para que algo sea rentable, 
siempre se tiende a buscar la forma de optimizar los recursos de que se dispone 
para, además, asegurar la sustentabilidad de la actividad económica. 
(Schumpeter, 2015 pág. 33) 
Como se Optimiza en Informática: 
 
En los ámbitos de la informática y la tecnología, la optimización es el proceso a 
través del cual se mejora la eficiencia y la rapidez en el funcionamiento de un 
sistema informático. En este sentido, se puede optimizar un software, un 
hardware, un sistema de redes, una computadora, un celular, o incluso la 
ejecución de un juego de PC, con la finalidad de obtener excelentes resultados en 
cuestión de ahorro de tiempos y costos. (Breton, 2012 pág. 45) 
Como se Optimiza en las Matemáticas: 
 
En Matemáticas, optimizar es la operación mediante la cual se establece cuál, de 
entre un conjunto de elementos, es el mejor disponible. En este sentido, es una 
operación que se aplicar para resolver un tipo general de problemas que implica 
elegir la mejor solución, con una respuesta acertada y óptima para lo que se 
desea encontrar. (Carreño, 2016 pág. 56) 
e) Gestión: 
¿Qué es la Gestión? 
 
El término gestión es utilizado para referirse al conjunto de acciones, o diligencias 
que permiten la realización de cualquier actividad o deseo. Dicho de otra manera, 
una gestión se refiere a todos aquellos trámites que se realizan con la finalidad de 
resolver una situación o materializar un proyecto. En el entorno empresarial o 
comercial, la gestión es asociada con la administración de un negocio y todo lo 
referente a la aplicación de estrategias y técnicas para alcanzar diversos objetivos 
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y resultados propuestos en la planificación de un proyecto, tarea o meta a 
alcanzar. (Chiavenato, 2013 pág. 62) 
Tipos de Gestión: 
 
- Gestión Empresarial: La gestión empresarial es una actividad cuyo 
propósito es incrementar la productividad y el espíritu de competencia de 
una organización. Este tipo de gestión incluye la planificación, implantación 
y dominio de medidas y tácticas vinculadas con procedimientos de 
fabricación y administración. En el sector empresarial, los agentes que se 
ocupan de la gestión en general suelen ser los empleados de la dirección, 
administración o gerencia. De igual modo hay otros tipos de delegados 
como consultores externos. (Chiavenato, 2013 pág. 62) 
 
- Gestión de Calidad: Es el conglomerado de leyes propias de una 
institución, relacionadas entre sí y a partir de las cuales es que la 
organización logra dirigir de forma ordenada su nivel de calidad. El objetivo 
siempre está orientado hacia el mejoramiento permanente de la calidad de 
la empresa. (Chiavenato, 2013 pág. 62) 
 
- Gestión Comercial: La gestión comercial es la ocupación encomendada 
para identificar y darle apertura a la institución en el mundo exterior. 
Trabaja dos aspectos esenciales, la satisfacción del cliente y la 
participación o incremento de su mercado. Conseguido esto, se requiere 
crear una estructura apropiada de calidad, un área de servicio al cliente 
para los productos o servicios que se ofrecen, y con ello generar un 
incremento de ventas considerable, en el cuál se vea reflejado las 
estrategias y técnicas que se han utilizado parta tal fin. (Chiavenato, 2013 
pág. 63) 
 
- Gestión Ambiental: La gestión ambiental consiste en el conglomerado de 
acciones, ocupaciones y tácticas orientadas a resguardar y preservar la 
naturaleza y a dirigir los materiales naturales de una forma sostenible y 
equitativa. Esta categoría es conocida por ser una disciplina múltiple en la 
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que se incluyen elementos sociales, económicos y biológicos. Poseen de 
igual manera cualidades proactivas y participativas, cuya obligación no solo 
se ajusta al aspecto institucional sino que abarca a toda la comunidad. 
(Chiavenato, 2013 pág. 63) 
 
- Gestión Social: La gestión social consiste en la elaboración de diferentes 
espacios para la relación social. Es un procedimiento que se realiza en una 
comunidad específica y que se fundamenta en el aprendizaje grupal, 
prolongado y abierto para la planificación y la realización de proyectos que 




¿Qué es la Eficiencia? 
 
Es la capacidad que tiene el ser humano para hacer bien las cosas, la eficiencia 
se compone de una serie de instrucciones y pasos para generar un nivel de 
calidad en la finalización de cada tarea. La eficiencia se trabaja en cuanto a la 
calidad humana o motora para ofrecer un producto de calidad, con la finalidad de 
satisfacer todas las necesidades que se pueda ofrecer con el producto 
presentado. (Carreño, 2016) 
El término que más se asemeja o se relaciona con la Eficiencia es, la utilización 
apropiada de los recursos requeridos o disponibles, para el resultado o logro de 
los objetivos, a su vez es obtener grandes resultados con la mínima cantidad de 
recursos posibles. (Carreño, 2016) 
Aquí tenemos otras definiciones de eficiencia: 
 
- Es el logro de las metas con la menor cantidad de recursos. 
- Consiste en obtener los mayores resultados con la mínima inversión. 
- Significa Operar de modo que los recursos sean utilizados de forma más 
adecuada. 
- Se puede concluir que la eficiencia es la óptima utilización de los recursos 
disponibles para los resultados deseados. (Carreño, 2016 pág. 15) 
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“No basta con hacer las cosas correctamente (eficiencia), sino que es preciso 
hacerlas también correctas (eficacia)” (Drucker, 2016) 
Eficiencia Física: 
 
Al hablar de la eficiencia Física, la podemos definir como la habilidad para generar 
tareas rutinarias de la manera más continua posible, generando un trabajo de 
calidad , siguiendo con las normas establecidas en cada organización y en cada 
puesto de trabajo, en este sentido hay que tener muy en cuenta que la eficiencia 
física mide el nivel de trabajo de cada persona, en base a su fuerza motriz y su 
fatiga al momento de desarrollar una determinada actividad o tarea y también 
existen factores e indicadores que se toman en cuenta para la disposición de  
cada trabajo a desempeñar, tales como la edad, la fuerza motriz, el rendimiento 
laboral, el sexo de la persona, la condición física del trabajador y su salud. 
(Carreño, 2016 pág. 17) 
Eficiencia Económica: 
 
Al hablar de eficiencia económica podemos precisar que es la agilidad en cuál un 
sistema económico utiliza los recursos productivos a fin de satisfacer sus 
necesidades. (Carreño, 2016 pág. 17) 
El economista Enrique Todaro, lo define como el uso de dinero invertido para la 
compra de materias primas que serán empleadas para la producción de bienes e 













Figura 1.  Teorías relacionadas al tema 
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g) Herramientas para el desarrollo del Proyecto: 
 
 
Diagrama de Pareto: 
 
Como todas las herramientas a aplicar y a estudiar, el Diagrama de Pareto es  
muy utilizado para el análisis sobre los defectos en los procesos de una empresa 
y nos sirve para poder medir el nivel de importancia de cada proceso, con el que 
se trabaja en cada empresa y ver los niveles críticos o en problemas para 
encontrar una solución óptima. 
A medida que se identifican los defectos vitales para el proceso, podemos  
eliminar todas las perdidas, concentrándonos en esos defectos principales y 
dejando de lado otros defectos superfluos y sin mucha importancia. 
Según Wilfredo Pareto, asegura que existen dos tipos de Diagrama, los que 
analizan los defectos y los que estudian las causas del problema, en este caso, se 
emplea para atacar las causas de los defectos vitales, identificándolos y 
concentrando esfuerzos para poder solucionarlos. 
El Diagrama de Pareto, es importante, para maximizar la utilización de los 
recursos además de ser una poderosa herramienta de análisis para integrar la 
metodología Seis Sigma. También se le conoce como Diagrama de Curva 
Cerrada o Distribución ABC, en el cuál los datos se ordenan de forma 
descendente de izquierda a derecha, de menor a mayor. 
El diagrama, fue creado por Wilfredo Pareto, y para la aplicación del diagrama, 
hay que tener en cuenta el principio de la “regla 80/20”, el cual indica que los 
defectos, como sus posibles causas u orígenes, no se basa en un proceso lineal, 
si no que el 20% de las causas, hace que sea originado el 80% de los problemas, 
o que el 20% de las personas, controla el 80% de las riquezas, o que el 20% de la 
línea del producto puede generar el 80% de los desechos, o que el 20% de los 
clientes, pueden generar el 80% de las quejas, etc. 
Aplicación: Presentar visualmente en orden de importancia los problemas y 
seleccionar las oportunidades de crecimiento, según los resultados obtenidos. 
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¿Cómo se elabora un diagrama de Pareto? 
 
Para la elaboración del Diagrama de Pareto, se utilizan 4 pasos a seguir, 
empezando con la búsqueda del problema que se va a investigar, con la finalidad 
de clasificar los datos, para luego plasmarlos en una tabla de estudio, llamada 
Tabla de Pareto o tabla de análisis crítico. 
Estos son los pasos: 
 
1º- Se decide que problemática se va a investigar y de qué manera recoger los 
datos, Ejem: Objetos Defectuosos, pérdidas en términos monetarios, ocurrencia 
de accidentes, entre otros. 
2º- Se tiene que decidir qué datos se van a utilizar, como se van a clasificar y el 
periodo de tiempo de la recolección de los datos para el estudio. 
3º- Listar los elementos de izquierda a derecha en el eje horizontal en orden de 
magnitud decreciente de la unidad de medición. 
4º- Diseñar una tabla para el ingreso de los datos y para el recuento de los 
mismos, dibujando 2 ejes verticales, uno de cada extremo del eje horizontal. 
5º- La escala en izquierda conviene que sea calibrada en la unidad de medición y 
su altura debe ser igual a la suma de todos los elementos presentes en el estudio. 
6º- Arriba de cada elemento se dibujará una barra cuya altura represente la 
magnitud de la unidad de medición para ese elemento. 
7º- Por último, elabore la línea de frecuencia acumulada, sumando las magnitudes 















La matriz FODA, es la herramienta aplicada para el análisis de cualquier empresa, 
producto u objeto de estudio, en un tiempo y espacio determinado. 
En el análisis FODA, lo que se trata de encontrar, es una situación particular 
sobre variables o factores internos o externos que afecten directa o 
indirectamente los trabajos, procesos, decisiones, servicios, entro otros que 
afecten el rendimiento de una empresa. 
Para atacar estos problemas que se presentan, lo primero que se hace es un 
análisis comparativo, para tomar las decisiones correctas y mejorar la situación 
actual por la que la empresa está pasando. 
La matriz FODA, se elabora, en base a dos evaluaciones, una de problemas 
internos y otra de problemas externos, en los problemas Internos se presentan los 
análisis (Fortalezas y Debilidades), y el los problemas Externos se presentan los 
análisis (Oportunidades y amenazas). 
A continuación se describe el significado de cada letra y su uso dentro del análisis 
de los problemas. 
Fortalezas: 
 
Es la capacidad de especial consideración con la que cuenta la empresa, y que 
permite tener un valor agregado y una posición privilegiada, frente a la 
competencia que existe a su alrededor, aquí se encuentran la excelente gestión 




Son los factores que resultan positivos y favorables, al momento de competir con 
otras empresas que desarrollan el mismo rubro, las oportunidades deben de 
descubrirse dentro del entorno de la empresa para obtener ventajas competitivas, 




Son los factores que suponen una posición desfavorable de los trabajos que 
realiza la empresa, frente a la competencia, ya que en este punto, la empresa 
carece de habilidades, que no se desarrollan correctamente ni positivamente. 
Amenazas: 
 
Aquí encontramos las situaciones de problemas constantes que se generan en el 
entorno de las actividades que la empresa desarrolla y que de una u otra manera 
puedan atentar contra la estabilidad de la organización en el mercado competitivo. 
Al encontrar las amenazas plenamente identificadas, tenemos que estudiarlas y 
conocerlas bien, para poder hacerle frente y de esta manera minimizar cualquier 
acción que pueda afectar la organización. 
 
Figura 3. Ejemplificación del Análisis FODA. 
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Diagrama de Ishikawa 
 
El diagrama causa y efecto, comúnmente llamado “Diagrama de Ishikawa”, o 
“Espina de pescado”, consiste en definir la ocurrencia de un evento no deseable o 
problema principal, para encontrar una serie de factores que influyen o afectan 
directamente al problema encontrado. 
Una vez que se localiza el problema principal, lo ideal es encontrar las posibles 
causas que tengan que ver con el problema encontrado, y para ello se necesita 
hacer un análisis de diferentes factores, entre los cuales se tienen: la mano de 
Obra, la máquina, el entorno, el material, los métodos y los procesos, por otro 
parte, el Diagrama de Ishikawa, juega un papel fundamental dentro de una 
empresa u Organización, ya que ayuda a las personas que lo aplican, a tener 
presente, los procesos o servicios con los que la empresa trabaja, visualizando y 
dando a conocer los efectos y las causas que se pueden presentaren su 
ejecución, y esto a su vez, ayuda a guiar las discusiones y la toma de decisiones 
de las empresas, para que sean las correctas y las apropiadas. 
Cómo realizar un diagrama de Ishikawa 
 
Ya  ubicado  el  problema,  se  define  el  efecto,  de  manera  clara  y  concisa,  
Se definen las causas principales; Una vez ubicadas, las categorías y los factores, 
se continua con las preguntas de análisis, que se describen en los 3 ¿Por qué?, 
una vez generadas las preguntas introspectivas, se empieza el desarrollo del 
Diagrama tomando en consideración los problemas que se han visualizado o se 










Figura 4. Ejemplificación del Esquema del Diagrama de Ishikawa. 
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Metodología de las 5 S: 
 
Las 5 S, es una metodología orientada a la calidad implementada en Japón, que 
se refiere al crecimiento integral de una empresa, compañía, o una área 
específica de trabajo, en el cuál se observan diferentes problemas de orden, 
limpieza y clasificación, los cuales envuelven a todas las personas dentro de la 
organización y las invitan a colaborar, para mantener un ambiente de trabajo 
seguro y ordenado. 
Resultados de la Aplicación de las 5 S: 
 
Las 5 S, se aplican en todo el mundo, ya que son fáciles de implementar y 
altamente efectivas, y lo que se logra con su aplicación es mejorar los niveles de: 
- Calidad. 
- Se mejora el trabajo en equipo. 
- Se mejora el compromiso de los trabajadores. 
- Eliminación de tiempos muertos. 
- Reducción de costos de mantenimiento. 
- Reducción de accidentes laborales. 
- Mayor productividad. 
- Un mejor lugar de trabajo. 
 
Significado de las 5 S 
1.- Seiri = Clasificación: 
Esta S, significa separar y agrupar las cosas necesarias en un lugar adecuado 
para su uso posterior al momento de ejecutar un determinado trabajo, 
manteniendo las cosas inservibles o para reciclaje en un lugar específico, para 
contribuir en preservar el medio ambiente. 
2.- Seiton = Organización: 
 
En esta S, encontramos la Organización cuya aplicación es el estudio de la 
Eficacia, al ser organizados podemos darnos cuenta la rapidez en la que uno 
consigue lo que necesita y que rápido puede devolverla a su sitio nuevamente. 
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En la aplicación de la organización tenemos que cada cosa debe estar en su lugar 
y debe de tener un sitio único y exclusivo para encontrarlo de una manera rápida  
y sencilla, para una vez terminado el trabajo regresarlo y dejarlo en el lugar en el 
que se encontró. 
En la Organización también es importante tener solo lo que se necesita, en la 
cantidad adecuada, en el momento y el lugar adecuado para su uso. 
3.- Seiso = Limpieza: 
 
En esta S, encontramos la importancia que tiene la limpieza en nuestro lugar de 
trabajo, en la mayoría de empresas, es importante que a cada colaborador se le 
asigne la limpieza de la zona de su lugar de trabajo, para que de esta manera se 
encuentre identificada con la limpieza y asuma este compromiso de una manera 
armoniosa, sin presiones y sin enojos, para que todos tengan la misma 
mentalidad y apunten al mismo objetivo, que es convivir en un ambiente limpio. 
4.- Seiketsu = Higiene: 
 
En esta S, se habla sobre la higiene, que no es más que el mantenimiento de la 
limpieza, usando como indicador, la observación de cómo se encuentra la 
infraestructura del área en la que se realiza el trabajo; las ventajas de la higiene 
son las siguientes: 
Facilita la labor de los trabajadores y su seguridad, evita problemas en la salud  
del colaborador y mejora la imagen de la empresa por diferentes ámbitos. 
5.- Shitsuke = Disciplina y Compromiso: 
 
En esta S, hablamos de la disciplina y el compromiso de los trabajadores para la 
conservación e integración del plan de 5 S implementado; disciplina quiere decir 
voluntad de hacer las cosas, y se infiere que su meta es establecer un lugar de 
trabajo en relación a los buenos hábitos de limpieza y estilos de vida para ganar 






Una matriz IPER, se elabora evaluando el grado y la magnitud de los riesgos que 
se han presentado en un entorno de trabajo y que no se han podido evitar, para 
obtener con ello la información necesaria y se puedan encontrar mejoras de 
algunos métodos de trabajo que ayuden a una toma de decisiones apropiadas, 
con el fin de adoptar medidas preventivas para los problemas y riesgos 
encontrados y de esta manera, desaparecer o amenorar los riesgos que puedan 
causarle daño al trabajador dentro de su ambiente de trabajo. 
La matriz IPER, también conocida como matriz de identificación de Peligros y 
Riesgos, analiza los problemas que se desenvuelven dentro del entorno de 
trabajo y su fin es Controlar los riesgos y evitar daños a la salud derivados del 
trabajo, entre los cuales se encuentran los accidentes y las enfermedades 
laborales. 
Su aplicación, permite: 
 
Identificar peligros y riesgos que se encuentran dentro del entorno de trabajo y 
pueden causar daño a los colaboradores. 
Permite el control, la evaluación, el monitoreo y comunicación de riesgos, que se 
encuentran asociados con las actividades de servicio, procesos o trabajos que 
una empresa desarrolla en el área laboral. 
A su vez, su aplicación permite a las organizaciones disminuir las pérdidas y 
aumentar las oportunidades de mejora. 
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1.4.-Formulación del problema 
 
 
¿En qué medida la Optimización de la Gestión de Almacenamiento y Distribución 
de materiales incrementará la eficiencia de la empresa CJ Ingenieros SAC? 




Porque nos permite analizar, Investigar y resolver diversos problemas 
encontrados en el desarrollo del proyecto, con este análisis estructurado, se 
puede generar un entorno más productivo y eficiente, en aras de poder ir 
implementando una mejora continua dentro de la organización. 
 
Social 
Porque las mejoras que serán implementadas para el beneficio de la empresa, 
contribuirá a que sea vista como una empresa responsable y cumplida, y a raíz de 
ello, pueda seguir trabajando en programas sociales de la mano de las 
municipalidades, y de esta manera, puedan beneficiar a gran parte de la  
sociedad, dando trabajo a las personas que viven a los alrededores de donde se 
desarrollará la obra. 
 
Metodológico 
Porque para el proyecto aplicaremos tres herramientas esenciales para el logro  
de los resultados, las cuales son el diagrama Causa – Efecto, el diagrama de 
Pareto y la matriz IPER, las cuales nos ayudarán a conocer los problemas y 
errores que tiene la empresa en la que se está desarrollando la tesis, y de esta 
manera solucionar los problemas presentados en la Gestión de Almacenamiento y 






Porque las mejoras a implementar, ayudará a la empresa a disminuir los costos 
presentes en las diversas operaciones y en las diversas áreas donde se 
presentan conflictos y de esta manera los ingresos de la empresa aumentarán. 
1.6.- Hipótesis 
 
La Optimización de la Gestión de Almacenamiento y Distribución, incrementará la 








Optimizar la Gestión de Almacenamiento y Distribución de Materiales para 
incrementar la Eficiencia de la empresa CJ Ingenieros SAC, en el periodo 2018. 
1.7.2.-Específicos: 
 
a) Analizar la gestión de almacenamiento y distribución, y realizar un diagnóstico 
del trabajo que se está desarrollando, con el fin de determinar la eficiencia actual. 
b) Determinar la eficiencia actual de la empresa. 
 
c) Optimizar la gestión de almacenamiento y distribución de Materiales para 
aumentar el nivel de eficiencia. 
d) Realizar en análisis del Beneficio / Costo para determinar si el proyecto es 

































Será Descriptiva, porque en el desarrollo se irá describiendo los problemas 
conforme y se vayan presentando en la realidad, para poder analizarlos y 
encontrar estrategias de mejoras que ayuden al logro de los resultados y objetivos 
planteados. 
Diseño: No Experimental. 
 
La investigación se centrará en conocer los problemas más frecuentes registrados 
dentro de la empresa CJ Ingenieros SAC, para poder realizar un diagnóstico “No 
Experimental”, el cual se basa en la Observación del o los fenómenos tal y como 
se desarrollan en su contexto natural para después analizarlos e identificar los 
puntos críticos, a los cuales se les podrá dar solución y de esta manera 
incrementar la eficiencia de los procesos operacionales. 
El diseño de una investigación, puede definirse como la investigación que se realiza sin 
manipular deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios en los que no hacemos 
variar en forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre otras 
variables. Lo que hacemos en la investigación no experimental es observar fenómenos tal 
como se dan en su contexto natural, para analizarlos. En un estudio no experimental no se 
genera ninguna situación, sino que se observan situaciones ya existentes, no provocadas 
intencionalmente en la investigación por quien la realiza. (HERNANDEZ, 2015) 
 
 
2.2.-Variables de operacionalización: 
2.2.1.- Variable independiente 
Gestión de Almacenamiento y Distribución. 
 







2.2.3.- Operacionalización de variables. 
 
Tabla 1. Operacionalización de Variables (Elaboración propia) 
 










Realizar una Gestión de Almacenamiento, Realizar ordenes de 
Compra, Gestionar los Pedidos y los Despachos, evaluar los 
problemas. 
La observación Directa y 




Generar Códigos a los materiales, Clasificar los materiales por 
familias y seleccionar Ubicación de Materiales. 




Generar Inventarios una vez al mes, Generar Formatos de 
Kardex e implementar Guias de Salidas de Material. 















Et =  Tiempo estimado de culminación  de obra x 100 
Tiempo real de la culminación de obra 
 
 
Formatos de Control, 
aplicación de herramientas y 
análisis de documentos Entrega de material en el tiempo adecuado / Trabajos 





Ea =  # Materiales almacenados actualmente x 100 
# Materiales que deben ser almacenados 
Formatos de Control, 
aplicación de herramientas y 
análisis de documentos 
Distribución de 
materiales 
Ed =   # Despachos atendidos   x 100 
# Despachos requeridos 
Formatos de Control, 
aplicación de herramientas y 
análisis de documentos 
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13 Personas Total Administrativos - Jefes 
Personal Administrativo y Jefes 
de la Empresa 
Cargo 
Personal Técnico - Electricidad Cargo 
Personal Técnico - Construcción Cargo 
Total Técnicos Electricidad - 
Construcción 
12 Personas 
2.3.-Población y muestra 
2.3.1.- Población: 
La población que se tendrá en cuenta para el desarrollo del proyecto de 
Investigación está conformada por las 25 personas con las que cuenta la 
empresa, tanto Administrativos como Técnicos. 
 
Tabla 2. Personal de la empresa CJ Ingenieros S.A.C 
 
Juan Enrrique Torres Almeyda Gerente 
Enrrique Marino Torres Rentería Jefe de Operaciones 
María Almeyda Yataco Gerencia Administrativa 
Carlos Torres Almeyda Jefe de Finanzas 
Yuliana Soplapuco Canario Jefe de Contabilidad 
Diego Antonio Larrea Montalvo Jefe de Almacén – Logística 
Leslie Janet Cruz Mendoza Atención al cliente 
Mariela Vargas Altamirano Asistente de Operaciones 
Diana Sánchez Montalvo Asistente de Contabilidad 
Keila Medalit Ramírez Tarrillo Asistente de Almacén - Operaciones 
Liz Acaro Campo verde Asistente de Gerencia 
Ing. Max Taboada Alvarado Ingeniero Residente - Electricidad 
Ing. Eduardo Santa Cruz Ibañez Ingeniero Residente - Construcción 
 
 
Jonathan Chero Vidaurre Encargado de mantenimiento de Maquinas 
Iván Puelles Flores Encargado de Levantamientode Redes Elec. 
Noel Idrogo Díaz Encargado de Refrigeración 
Luis Saavedra Peralta Tecnico en Electricidad 
Lender Camizán Cunias Tecnico en Electricidad 
Cristian Millones Reque Tecnico en Electricidad 
Ermes Carrero Dávila Encargado de Dirección y Planos 
Jose Peralta Llauce Maestro de Obra - Construcción 
Edinson Vasquez Reyes Asistente de Encofrados 
Luis Hernandez Dávila Enlucidos y Acabados 
Denis Torres Morante Operario de Construcción 
Carlos Neiro Ipanaque Operario de Construcción 
Fuente: Elaboración Propia. 
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2.3.2.- Muestra: 
Por ser una mediana empresa con una cantidad finita de personas presentes en  
la organización y con la certeza de obtener un resultado positivo a las preguntas 
que se desarrollarán para la ejecución del proyecto, se tendrá en consideración a 
las 25 personas que trabajan dentro de la empresa, conformado por todos los 
Administrativos, jefes y el personal Técnico. 
2.4.-Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
Para la aplicación y desarrollo del estudio presentado, se utilizarán las siguientes 
técnicas e instrumentos: 
 
 
2.4.1.-Técnicas de recolección de datos: 
 
a).- La Observación Directa: 
 
Con esta técnica se puede recolectar la información, tal y cómo se encuentra el 
área de trabajo que se piensa mejorar y las operaciones que se realizan, con el 
fin de resolver problemas y generar soluciones. Se usó la observación directa 
para recabar toda la información posible de la empresa CJ ingenieros SAC, para 
desarrollar el presente proyecto. 
 
b).- Análisis de documentos: 
 
Con este análisis hemos podido analizar los costos y los gastos que la empresa 
tiene, se tuvieron que revisar diversos documentos y archivos para darnos  
cuenta de todo el sistema administrativo que la empresa tiene, además también 
se pudo analizar que las multas en las que la empresa incurre en varias 
ocasiones es por no presentar sus obras en el tiempo previsto y esto con el 
análisis de observación generado se puede decir que es a causa de un almacén 
mal organizado y ordenado, lo que nos da como resultado que el problema se 





Con este instrumento, podemos tener la información necesaria acerca de los 
problemas que se están presentando dentro de la empresa, los cuales 
forman parte del problema principal que se pretende atacar con el desarrollo 
del Proyecto de Tesis. 
Así es que después del respectivo análisis se optó por generar la entrevista 
a las áreas de Logística, Almacén y Operaciones, por ser estas áreas, las de 
mayor conflicto dentro de la empresa. 
 
d).- Encuestas: 
Se aplicarán encuestas con la finalidad de recopilar los datos necesarios 
para conocer el problema principal por el que está atravesando la empresa, 
y de esta manera, poder encontrar una solución en base a una mejora 
continua de diversos métodos o formas de trabajo. 
La encuesta también ayudará a identificar cuáles son los puntos críticos que 
se pueden mejorar para tenerlos en cuenta en el desarrollo de la tesis. 
El cuestionario elaborado para tal fin, se centró en analizar, que problemas 
se presentan y como se pueden solucionar, de esta manera va a ser 
aplicado a todas las personas dentro de la empresa, tanto al personal 
Administrativo, como técnico. 
 
2.4.2.- Instrumentos de Recolección de Datos: 
Los instrumentos que se utilizarán para la técnicas antes mencionadas serán los 
Siguientes: 
Para la Observación Directa: 
 
Se utilizó el Registro descriptivo de Información, en el cuál se describen los 
procedimientos de las operaciones y los trabajos que se desarrollan dentro de la 
empresa y en la ejecución de obras, tal y como se observa, con la finalidad de 
identificar los problemas que se presentan y registrar las incidencias y deficiencias 




Para las Entrevistas: 
 
Se utilizó el formato de guía de entrevista, el cuál se aplicó a tres áreas 
fundamentales de la empresa, las cuáles son Administración, Recursos Humanos 
y Operaciones. 
Cada una de estas áreas respondió a diversas preguntas que se le formularon, 
teniendo como resultado de la aplicación, que las áreas en mención no coordinan 
constantemente, hay discrepancias entre una y otra área y cuando quieren 
ponerse de acuerdo en alguna toma de decisión, muchas veces no se llega a un 
acuerdo por las diferentes ideologías o métodos de trabajo que utilizan para 
realizar sus diversas actividades. 
Lo que se pudo rescatar de esta entrevista generada, es que todos los 
entrevistados concordaron en que la empresa tenía diversos problemas 
generados en el almacén, en las entregas de las obras a destiempo, y por qué las 
operaciones y los procedimientos no se estaban siguiendo como se habían 
planificado, por lo que todos se comprometieron a formar parte de las estrategias 
y métodos que se tomen con el fin de mejorar. 
Para las Encuestas: 
 
Se utilizó la aplicación del cuestionario, a todos los trabajadores dentro de la 
Empresa, aquí cada uno dio su punto de vista de cómo se estaban realizando los 
trabajos, que problemática se desarrollaba y cuáles eran las incomodidades o 
deficiencias que tenían con respecto a los trabajos. 
De igual manera, cada uno dio un aporte muy valioso identificando los problemas 
que se generan en su área de trabajo y las posibles soluciones que se pueden 
generar. 
Una vez obtenidas las respuestas del cuestionario, se procedió a tabular las 




La entrevista y las encuestas aplicadas en este estudio serán validadas mediante 
el criterio de 3 especialistas expertos en trabajos de investigación y que conozcan 
a fondo el tema de estudio que se está desarrollando. 
2.4.4.- Confiabilidad: 
 
Asimismo, la confiabilidad de los instrumentos aplicados nos la dará a conocer un 
estadista, luego de procesar la información obtenida en el programa SPSS. 
2.5.- Métodos de análisis de datos. 
 
Después de aplicar los instrumentos de recolección de datos se filtrarán y 
validarán para luego ser analizados. A partir de ello, obtendremos la 
información del trabajo de investigación. 
Para lo mencionado necesitaremos algunas herramientas informáticas como el 
Microsoft Word como procesador de textos; el Microsoft Excel para registrar los 
análisis e interpretaciones de los datos obtenidos que se tabularán; el Microsoft 
Proyect para el desarrollo de actividades y el SPSS para medir la confiabilidad de 
los instrumentos que se han aplicado. 
2.6.- Aspectos éticos. 
 
 
La tesis de investigación realizada en la empresa CJ Ingenieros SAC, nos 
permite obtener información de todos los trabajos que se desarrollan dentro 
de la empresa, por lo cual esta información a recolectar es transparente y 
veraz, a su vez, se respeta la conformidad de los resultados como también el 
respeto a las normas y políticas de la empresa por la información obtenida 
así mismo se protegerá la identidad de los participantes encuestados o 
entrevistados en este estudio y en todo momento dentro de la elaboración 
del Proyecto, así como también los derechos de autor , presentes en las 
citas aplicadas, cabe mencionar, que a todos los colaboradores de la 
empresa, se les pidió su consentimiento, para realizarles las preguntas 

























3.1.- Resultados de la aplicación de Instrumentos: 
 
 
Para el desarrollo de la Tesis, se optado por aplicar 3 instrumentos, los cuales 
son: La Observación Directa, La Entrevista y El cuestionario, cada aplicación de 
estos instrumentos ayudaron a tener una mejor visión de cómo atacar el problema 
que se presenta, ya que mediante lo que se observó, se entrevistó, y se preguntó 
se han obtenido resultados provechosos, los cuáles dan otro enfoque de cómo se 
presenta el problema principal y de cómo afecta este las operaciones y los 
servicios de la empresa, donde se desarrolla la tesis. 
3.1.1.- Resultados de la Observación Directa: 
 
 
Instrumento: Registro Descriptivo de Observación: 
 
En el registro Descriptivo, como una técnica de Observación Directa, presté toda 
mi atención en analizar la problemática con la que contaba la empresa CJ 
Ingenieros SAC, revisando la documentación y realizando las preguntas 
necesarias a la todos los colaboradores de la empresa, pude darme cuenta que el 
problema de la empresa se presentaba porque tenían varios retrasos en las 
culminaciones de sus obras tanto eléctricas como de construcción y eso les 
generaba pagar penalidades por el retraso de las mismas. 
Realizando un análisis sustancial del problema que iba a atacar, me encontré con 
la raíz principal que aquejaban estos problemas, y me pude dar cuenta que la 
mala estructuración del almacén, las deficiencias para encontrar los materiales, la 
mala rotulación de los estantes, la mala organización y orden de los materiales y 
el desconocimiento del uso de cada material generaban los problemas de los 
retrasos a obras y las penalidades que les presentaban a la empresa por la 









En esta imagen resalta más que con palabras todo lo descrito anteriormente, este 
es el almacén principal de la empresa conocido como “Almacén n° 20”, como se 
puede visualizar en el encontramos mucho desorden, falta de limpieza, todos los 
materiales están dispersos en toda el área, ningún estante tiene un rotulo 
específico, materiales de mucho peso es almacenado en la última fila del estante 
sin saber que una mala manipulación puede causar un accidente, en todo el 
almacén no están los nombres de los materiales y no hay manuales de uso. 
Según esta observación realizada y el análisis empleado, nos podemos dar 
cuenta que la raíz principal de todos los problemas descritos anteriormente se 
encuentran presentes en el almacén, en donde se empieza a generar el proyecto 
de mejora para empezar a reducir y con el tiempo tratar de eliminar, los 










En esta imagen, se le puede apreciar al dueño de la empresa y Jefe de 
Operaciones, el Ing. Enrique Torres Rentería revisando la descripción de un 
material, que lo necesitaba con mucha urgencia y que nunca encontró, por lo que 
le pidió a Logística, que se hiciera cargo de la compra del material que estaba 
buscando, según lo observado en su momento, logística compró dicho material 
por un costo de S/. 450 Soles, porque era un instrumento para medición de 
tensión eléctrica en medidores, en la actualidad después de hacer los inventarios, 
y que el Ing. Enrique me capacitara en el uso y características de cada uno de los 
materiales que iba ordenado y clasificando para ingresarlo en el inventario 
asignándole un código específico y ubicándolo en una zona específica con su 
descripción adecuada, me di con la sorpresa, que en el almacén existían 7 
instrumentos iguales y con el ultimo que se compró ya eran 8 instrumentos, lo  
que me hizo pensar que los materiales los habían estado comprando y 
almacenando sin ningún control, y eso a su vez, generaba gastos innecesarios 
para la empresa. 
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3.1.2.- Resultados de la Entrevista: 
 
 
Instrumento: Guía de Entrevista: 
 
Con este instrumento, podemos recopilar la información necesaria sobre los 
problemas que se están presentando dentro de la empresa y a la vez tener un 
punto de vista de cada área, que de una u otra forma, presentan conflictos o 
tienen puntos de vista diferentes de cómo se está desarrollando el trabajo dentro 
de la empresa. 




Esta área, da a conocer su insatisfacción de cómo es que se está llevando la 
compra de materiales, ellos afirman, que para la compra de un material, necesitan 
la autorización del Gerente, y si él no aprueba la compra, no se puede 
desembolsar el dinero, por otro lado, siente la presión del área de Logística, ya 
que Operaciones necesita el material con suma urgencia y eso es lo que muchas 
veces genera el conflicto entre estas tres áreas. 
Desde otro enfoque se le preguntó a la encargada de Administración, como es 
que ve el tema de almacenamiento y distribución, a lo que ellos refirieron que es 
un desorden total, ya que las veces que han ido a almacén, han encontrado todos 
los materiales regados por el piso y sin ubicación fija y esto es lo que muchas 




En la entrevista que se le realizo a esta área, se le cuestionó, a que se debía la 
alta rotación en el área de Almacén y Logística, a lo que su respuesta fue de que 
nadie se acostumbraba al trabajo del almacén, debido a los conflictos que se 
presentaban con otras áreas y que nadie de los que trabajaron allí pudieron 
mejorar el almacén, ni implementar mejoras dentro del área. 
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Todos los que han trabajado en almacén se aburrieron de su trabajo, todos dicen 
que el desorden es tal que no se puede saber el uso del material, ni su nombre, 
también dicen que no existen formatos de control y que no se pueden establecer 
por que los materiales tienen una alta rotación ya que todos los días salen a obra. 
Por otro lado comenta que los encargados de Logística rotan porque no saben 
llevar un control de los recursos que tienen y porque no quieren apoyar al 
almacén en mejorar sus operaciones que es en beneficio de todos, aparte de 
esto, se suma la presión de Operaciones para el requerimiento de los materiales 
que en algunas ocasiones necesitan comprarse y no se pueden adquirir por la 
falta de la autorización de por medio. 
Operaciones: 
 
A operaciones se le preguntó por qué es que presiona tanto a todas las áreas de 
la empresa, a lo que el encargado, que a la vez es el dueño, dijo que las obras 
que se ganan tanto por licitación como las que se realizan por contrato por 
empresas, tiene un tiempo determinado de duración, lo que hace que se tenga 
que desarrollar el trabajo en el tiempo indicado para presentar las obras en el 
tiempo previsto, ya que si no fuera así las penalidades por los retrasos o por los 
incumplimientos serían elevadas, por lo que él tiene que presionar a la mayoría de 
áreas para que se cumpla con la entrega de los materiales y estos puedan salir a 
obra. 
Él también es consiente que en el almacén es donde se encuentra el cuello de 
botella y donde empiezan todos los conflictos, por lo que se comprometió en 
mejorar en almacén en su totalidad para que todo el sistema logístico mejore y 
con esto también mejore el trabajo en las otras áreas de la empresa. 
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3.1.3.- Resultados de la Encuesta: 
 
 





VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Es el adecuado 10 40% 
Presenta Conflictos 5 20% 
Todos se apoyan mutuamente 7 28% 
No se desarrolla un buen trabajo 3 12% 






























Interpretación: del gráfico, podemos apreciar que el 40 % de trabajadores opina 
que el trabajo en su área es el adecuado, un 28 % opina que el trabajo que 
realizan presenta conflictos, un 28 % opina que todos se apoyan mutuamente 
para alcanzar los objetivos establecidos y el otro 12 % piensa que no se  





6. Según los problemas presentados por el retraso de los materiales a obra y las 
penalidades que se le imparte a la empresa por la entrega a destiempo de las 





VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Desorden y falta de Limpieza 15 60% 






Falta de organización 1 4% 
Falta de Capacitación 6 24% 
























Figura 8: Resultado principal 2, obtenido en la encuesta. 
 
Interpretación: de la pregunta generada, en el gráfico podemos apreciar que el 
60 % de trabajadores opina que el problema principal del almacén se debe al 
desorden y la falta de limpieza, seguido de la inadecuada capacitación al personal 
de almacén y la deficiente clasificación de los materiales. 
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12. ¿Qué factores cree usted que son importantes para incrementar la eficiencia 





VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
La Rapidez 0 0% 
Liderazgo 3 12% 
Compañerismo 9 36% 
Experiencia 13 52% 





















Interpretación: El 52 % de los encuestados opina que la experiencia del 
trabajador es muy importante para aumentar la eficiencia dentro de la empresa, el 
36 % de los encuestados, opina que el compañerismo y el trabajo en equipo 
ayudan a aumentar la eficiencia, mientras que otro 12 % opina, que el liderazgo 
es lo esencial para incrementar la eficiencia. 
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La necesidad de este proyecto de mejora se dio como consecuencia de haber 
observado el funcionamiento del almacén de la empresa; cuya gestión, 
demostraba improvisación, desorden, una mala organización y una delimitación 
inadecuada de la función y responsabilidades de los trabajadores, es así como 
nace el problema de mejora del almacén N° 20 ya que en algunas actividades a 
las que se dedica la empresa, presentan imprevistos y principalmente demoras en 
el envío de material a obras, lo cual genera costosos retrasos en la ejecución de 
los trabajos, a la vez, el nivel de eficiencia actual de la empresa, no es el 
adecuado, ya que presenta deficiencias en los procesos operativos y por parte del 
personal al momento que se genera un trabajo. 
El proyecto de tesis, se enfoca primordialmente en diagnosticar la situación del 
área del almacén N° 20, ubicado en la empresa, el cuál contienen materiales, 
equipos y herramientas que son utilizados para la ejecución de las obras. 
El proyecto se elabora teniendo en cuenta específicamente el control de los 
materiales y la distribución de estos para cumplir con los contratos de obras que 
son la esencia de su giro, y más aún de mucha importancia para alcanzar la 
productividad y eficiencia de la empresa, pues su crecimiento y su importancia 
radica en el volumen de operaciones y trabajos que se realizan, conjuntamente 
con el capital que se maneja para brindar un servicio de calidad. 
El principal objetivo de toda empresa es atender los trabajos de manera oportuna, 
para que de esta manera poder satisfacer las expectativas de sus clientes. 
Es por ello que se considera que el área de almacén de materiales, es un área 
que globaliza todas las actividades a realizar en la empresa, por lo que requiere 
un enfoque mayor, donde el servicio de distribución y organización del almacén 
sea ordenado, con mayor control y de esa manera cumplir con las actividades en 






Reseña Histórica de la Empresa 
 
CJ INGENIEROS SAC, es una empresa 100% peruana dedicada a brindar 
servicios de Electrificación industrial, mantenimientos eléctricos y Actividades de 
Arquitectura, Ingeniería y Construcción. 
La empresa fue formada por el Ing. Enrrique Torres Rentería, quién tiene una 
experiencia muy amplia en lo que refiere a temas de mantenimientos eléctricos, 
sector civil, sector construcción y obras eléctricas en trabajos de baja, media y  
alta tensión; por lo que favorece en todos los aspectos a la empresa, también 
cuenta con personas de su confianza, que están dispuestas a mejorar cada día, 
para ayudar en el crecimiento de la empresa, eso quiere decir que la empresa 
tiene muchas oportunidades y para eso es que se necesita ahorrar dinero, 
reduciendo tiempos, costos y mejorando la eficiencia actual de los procesos que 
se generan dentro de la empresa. 
La empresa CJ Ingenieros sac, se encarga de llevar a cabo proyectos de 
ingeniería, construcción, mantenimiento y desarrollo, relacionado con la industria 
de la ingeniería y de la construcción. 
La empresa CJ Ingenieros sac, tiene como principal giro de negocio, la Actividad 
de Arquitectura e Ingeniería seguido de Electrificación Industrial; y el sector al que 








Razón social: CJ INGENIEROS SAC 
Nombre comercial: Ingeniería y Construcción 




 Chincha Alta – Ica 
 Surquillo – Lima 
 Jaén - Cajamarca 
 
Fecha de inicio de las Actividades: 1 de Febrero del 2009 
Actividad principal: Actividad de Arquitectura e Ingeniería 
CIIU: 74218 
Actividad secundaria: Construcción de Edificios Completos 
CIIU: 45207 
Dirección legal: AV. Garcilazo de la Vega N° 783 
Ciudad: Chiclayo 
Departamento: Lambayeque 
Teléfonos: 978072387 / 958104235 
Representantes legal: Ing. Juan Enrique Torres Almeyda 




CJ Ingenieros SAC, es una empresa especializada en suministrar bienes y 
brindar servicios de alta calidad en Ingeniería, tales como: 
Servicios   de   Mantenimiento  a  instalaciones Eléctricas de empresas 
privadas y públicas. 
Energía. 
Edificaciones urbanas – rurales. 
Mantenimiento a redes eléctricas de Alta, Media y Baja tensión. 
Hidráulica. 
Arquitectura y Construcción 
Saneamiento. 
Contando para ello con mucha experiencia a lo largo de los años en los diversos 
trabajos y obras que se han realizado. 
Misión 
 
Abastecer las necesidades de nuestros clientes, aumentando los niveles de 
confiabilidad a través del mejoramiento de la eficiencia, la reducción de costos 
operativos, mientras mantenemos altos niveles de se seguridad en un ambiente 
de desarrollo, esforzándonos para alcanzar y llevar a cabo estos objetivos, 
diferenciándonos por nuestra agilidad, la calidad de nuestro servicio y el 
profesionalismo de nuestro personal, empoderando a nuestra gente con la guía  
de nuestros valores. 
Visión 
 
Nuestra visión es servir a nuestros mercados superando las expectativas de 
nuestros clientes, contribuir al desarrollo de nuestros empleados, ser reconocidos 
como la empresa de servicios más especializada en proyectos de energía y 
construcción, ofreciendo soluciones globales que incluyan consultoría, ingeniería, 































Figura 10: Organigrama de la empresa CJ Ingenieros S.A.C. 
 
Diagrama de análisis FODA 
 
En estos cuadros se muestra un análisis FODA de la empresa, en los cuales 
podemos apreciar cómo se encuentra la empresa tanto internamente como 
externamente y de esta manera poder analizar los planes de mejora a tomar para 
el Proyecto. 




 Brinda una gran oportunidad de 
trabajo. 
 Ser recomendada por una gran 
variedad de clientes por el 
trabajo que realiza. 
 Tiene una amplia experiencia en 
el sector, la cual avala su 
servicio y trabajo. 
 Las nuevas leyes dadas por el 
gobierno en materia vigente de 
Electricidad Industrial. 
 Cuenta con maquinarias 
modernas para el desarrollo de 
su trabajo y todas en buen 
estado. 
 El sector construcción creció en 
un 15.3% en relación con el año 
anterior. 
 Tiene una cartera de 
proveedores con productos de 
muy buena calidad. 
 Contar con un BROCHURE de la 
empresa y promocionarlo a 
nuestros clientes potenciales. 
 Cuenta con un local propio.  Disponibilidad de crédito. 
 Lidera el mercado en el sector 
de Electricidad Industrial. 
 El bajo tipo de cambio del dólar. 
 Cuenta con personal técnico y 
universitario con gran 
experiencia en los trabajos que 
la empresa realiza. 
 La promoción de nuestros 
servicios tanto a sectores 
públicos como privados. 
 Existen proyectos públicos y 
privados en cartera. 
 Contar con una página web y 
ofrecer y promocionar nuestros 
servicios. 
 La gran variedad de servicios 
que brinda la empresa. 
 Las nuevas tecnologías y los 
nuevos materiales existentes en 
el mercado. 
 El buen posicionamiento en el 
mercado competitivo. 







 La rotación y el ausentismo de 
los empleados. 
 El mercado competitivo. 
 No tienen un almacén muy bien 
organizado y ordenado. 
 Inestabilidad del gobierno. 
 No cuenta con empleados 
estables, ya que la mayoría son 
practicantes. 
 Las empresas dedicadas al 
mismo rubro de CJ 
INGENIEROS. 
 Algunas deficiencias en el 
control de existencias. 
 La competitividad informal, que 
muchas veces se realiza en este 
rubro. 
 Demoras en algunas actividades 
por parte del personal 
administrativo. 
 El alza de precios de algunos 
materiales y artículos utilizados 
para las obras. 
 No cuentan con unas cámaras 
de vigilancia para el control del 
personal, tanto administrativo 
como técnico. 
 La delincuencia, la cual afectaría 
los bienes de la empresa y 
generaría pérdidas. 
 La estructura de la organización 
no se rige a los requerimientos 
de la empresa. 
 Equipos con mayor tecnología 




Figura 11: Análisis FODA de la empresa CJ Ingenieros S.A.C. 
70  
3.2.2.- Análisis del Servicio Actual: 
 
 
La empresa CJ Ingenieros SAC, se dedica a brindar servicios de Electricidad y 
Construcción, a nivel nacional, contando para ello, una gran experiencia y 
capacidad de respuesta al servicio de la construcción y la industria, entre los 
cuáles tenemos: 










De todos los servicios que la empresa realiza, el más importante y el que tiene 
una mayor relevancia por ser un trabajo constante es el de “Mantenimiento a 
instalaciones eléctricas de empresas públicas y privadas”. 
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3.2.3- Descripción del Servicio principal que genera la empresa: 
 
 
A continuación, se describirá como se realiza el servicio de Mantenimiento a 
instalaciones eléctricas, el cual empieza desde la planificación hasta la 
presentación de la obra. 
1.- Cotización al cliente 
 
En primera instancia, todo empieza cuando al futuro cliente le surge una 
necesidad, o un problema en temas de mantenimiento, en ese instante, se 
comunica con la empresa y pide que se le genere una cotización dependiendo del 
trabajo de mantenimiento a realizar. 
Adicionalmente a esto, la empresa contratante pide que se evalúe el plazo en el 
que la obra estaría culminada y los horarios que se manejarían para su ejecución, 
ya que en temas de mantenimiento, muchas veces los trabajos que se realizan 
para empresas privadas, dependiendo del horario y del rubro en el que se 
encuentren, los trabajos de mantenimiento se realizan mayormente de noche y 
madrugada, salvo que se tenga que realizar un servicio, que no afecte en nada el 
horario de atención de la empresa que necesita el servicio, y se pueda trabajar de 
día. 
2.- Plazo del proyecto a ejecutar. 
 
Dependiendo del tipo de mantenimiento que se va a realizar, se realiza el estudio 
respectivo, en cuanto a la división de trabajo, el personal que se va a contratar, 
los horarios que se van a manejar para la ejecución de la obra, los problemas que 
se pueden presentar, el tiempo de la planificación y la logística que se va a 
emplear. 
Una vez tenido en cuenta todos estos aspectos, se procede a generar el tiempo 
de culminación de la obra que luego se presentarán junto con la cotización 
respectiva. 
Según lo que el cliente responda o dé a conocer, ya se tiene todo listo para 
planificar paso a paso como se realizará el trabajo. 
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3.- Aceptación de cotización y servicio 
 
Una vez que el cliente termina de evaluar la propuesta económica que se le 
cotizó, el tiempo de ejecución que tendrá el proyecto y de resolver algunas 
interrogantes o dudas que tuviera, procede a emitir una orden de servicio, en el 
cuál se encuentra contemplado todos los acuerdos y términos sobre los cuáles se 
realizará el trabajo de mantenimiento. 
Por medio de la Orden de Servicio, el cliente Acepta la cotización que se le 
presentó junto con todos los acuerdos generados y en base a ello se fija el día de 




En esta parte del servicio, lo que se realiza es Planificar como se va a realizar la 
obra, empezando por la verificación de los materiales que se encuentran en 
Stock, para luego hacer el requerimiento de los materiales faltantes, en este paso, 
también se analizan los recursos humanos que se van a emplear para la 
ejecución de la oba, se tiene que analizar, cuantos obreros se van a contratar, 
cuantos ingenieros , cuantos técnicos, y aquí se tiene que tener en cuenta que el 
personal que se contrate, tenga experiencia en el trabajo que se va a realizar, eso 
ayudaría mucho a ejecutar la obra según lo planificado y que esta pueda culminar 
en el tiempo estimado, para no tener problemas en la culminación de la obra o se 
puedan presentar retrasos. 
En la planificación también se tendrá que realizar un análisis de las tareas que se 
van a realizar para estimar el tiempo necesario que se tendrá que emplear para 
ejecutar cada tarea y de esta manera asignar los recursos para la puesta en 
marcha de la obra. 
Por último, se detallan los posibles puntos críticos que se pudieran presentar para 
tratar de evitarlos, o encontrarles una solución rápida antes de que aparezcan en 
el momento en el que se esté ejecutando la obra. 
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5.- Verificación de los recursos 
 
Una vez que se haya planificado la ejecución de la obra se procede a la 
verificación de los recursos a emplear, con las siguientes características. 
Materiales: Se revisa que materiales se tienen en Stock y se ordena la compra de 
los que no se tienen; dependiendo del costo, del uso, y del momento de la 
colocación, se realiza la compra del material con tiempo de abastecimiento de 3 
días como máximo para que la obra se siga desarrollando sin inconveniente 
alguno. 
Personal: Aquí se tendrá en cuenta la cantidad de trabajadores que se van a 
contratar, entre los cuáles se encuentran el personal obrero, los técnicos y los 
ingenieros, de darse el caso en algunos trabajos se requiere de un residente de 
obra, que hace la función de un supervisor generar para toda la obra que se está 
desarrollando. 
Cada persona contratada, tendrá que tener los conocimientos y la experiencia 
necesaria para el desarrollo de la obra y trabajar de acuerdo a las normas y los 
reglamentos establecidos por la empresa. 
Económicos: Aquí lo que se tiene que preveer, es de cuanto es el presupuesto 
que se tendrá que invertir para la ejecución de la obra y si se tiene capacidad de 
respuesta para la compra de los materiales y el pago de la planilla, a fin de que no 
altere en nada el servicio que se ha planeado ejecutar. 
De otro modo, de no tener los recursos necesarios se puede generar un préstamo 
bancario con algún sectorista del banco con el que se trabaja con frecuencia, de 
este modo no habrá problema para cumplir con los recursos antes mencionados. 
Otra forma de tener dinero de una forma rápida y eficiente,  es pedir un préstamo 
a FOGAPI, mediante una carta fianza, para que pueda darnos las facilidades del 
desembolso del dinero faltante y poder pagarlo al momento de culminado el 
trabajo que se está por desarrollar. 
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6.- Ejecución de la obra 
 
Este es el paso más esencial en el desarrollo del servicio. 
 
Aquí se pone en práctica todo lo mencionado anteriormente, una vez que se 
planificó, y se reunieron todos los recursos, es donde empieza la ejecución de la 
obra teniendo en cuenta los plazos y los recursos que se van a desarrollar en 
cada tarea planificada. 
Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, muchas veces en el desarrollo 
de la obra, se encuentran algunas cosas no planificadas e imprevistas, lo cual 
genera que la obra no se ejecute de acuerdo a lo previsto, y es allí donde se 
tendrá que prestar la máxima atención posible para que no afecte en nada su 
ejecución, muchas veces, a pesar de que todo ya estuvo planificado, siempre se 
encuentran diferentes problemas, los cuales, una vez resueltos queda como una 
buena experiencia para la próxima vez que se realice una obra similar. 
7.- Entrega al cliente. 
 
Cómo punto final tenemos la entrega. 
 
Una vez que se ha realizado todo el trabajo de mantenimiento, se concluye 
presentando la obra al cliente, mediante la elaboración de un informe técnico, 
dándole a conocer que materiales se emplearon, que tipos de características 
presenta el trabajo que se realizó, que se tiene que tener en cuenta, para el futuro 
mantenimiento, que peligros o riesgos presenta la obra generada, si fuese una 
obra ejecutada en alta tensión y por último, se le pide que abone la mitad restante 
del monto total que se pactó para la ejecución del servicio. 
Con todos estos aspectos a tener en cuenta, se llega a la conclusión del servicio y 
el cliente procede a firmar la conformidad de la obra, en el informe presentado por 
parte de la empresa. 
 
 
3.2.4.- Análisis de la problemática en la ejecución de obras: 
 

















































Mal almacenamiento de materiales Debido a las deficiencias que se encuentran en el almacén es donde se genera 
el problema del aprovisionamiento de los materiales, debido a que cuando pasan 
las solicitudes de pedidos para las obras, es muy dificil ubicar los materiales sin 
tener una adecada ubicación y codificación. 
CLASIFICACIÓN ABC / 
METODOSLOGÍA DE 
LAS 5 S 
Mala codificación 





Logística no pasa los pedidos a tiempo, por eso los 
materiales llegan con retraso 
 
Debido a que los materiales no ingresan al almacén en el tiempo indicado, por 
que Logística, demora mucho en pasar los pedidos a los proveedores y debido a 
que no se cuentra un stock de aseguramiento y formato de control de ingreso de 
materiales, es que el abastecimiento de los materiales es deficiente 
 
 
CLASIFICACIÓN ABC No existe un stock de aseguramiento 







Los materiales salen a destiempo del almacén por una 
deficiente programación 
 
Debido a la deficiente programación del envío de los materiales a obra, y la 
logística no bien planificada, da como consecuencia que la distribución de los 
materiales a obra sea deficiente, y que esto genere un problema en la ejecución 
de la obra, ya que las tareas que se han programado, no se podrán desarrollar 
como se planificó. 
 
 
CLASIFICACIÓN ABC / 
METODOSLOGÍA DE 
LAS 5 S 
la programación de salida que ejecutan los ingenieros no 
es la correcta 
La Logística que se emplea para llevar los materiales a 







La obra se retrasa, debido al desabastecimiento del 
material a obra 
 
Las causas, antes mencionadas como consecuencia, generan el retazo de la 
culminación de la obra, esto es un problema que afecta directamente a toda la 
empresa y a sus ingresos, ya que al presentar una obra a destiempo, esto 
genera no cumplir las clausulas de un contrato que muchas veces tiene que ver 
con penalidades económicas por los días de retrazos, una mala imagen ante el 




DIAGRAMA DE GANTT 
En algunos casos el clima juega en contra 
Debido a que el almacén no acondicicona los pedidos en 
cuanto lo piden 






Inadecuados Métodos de Trabajo. Debido a las diferentes causas por las que se dan los acidentes laborales, 
tenemos como consecuencia que si el trabajador sufre algún accidente laboral o 
se enfermó realizando su trabajo, o presenta alguna lesión física, esto generará 
que el colaborador no realice su trabajo de la manera esperada y esto provocará 
que el trabajo que desarrolla, se retrase y con esto el trabajo que realiza será 
deficiente, por lo que causará problemas en la culminación de la tarea que se le 





No usar los Equipos de Protección Personal 
Actos y Condiciones Inseguras en el área de trabajo 
Mal uso de las herramientas o máquinas que se emplean 





BAJO NIVEL DE 
EFICIENCIA 
Económicamente los trabajos que se realizan no son 
eficientes, ya que hay demasiado sobrecostos, por no 
organizar bien el trabajo que se va a desarrollar 
 
 
Debido a los problemas presentados dentro del entorno de la empresa, el nivel 
de eficiencia actual que presenta la empresa es baja, por lo que se pretende 
implementar estrategias y herramientas para la solucion delos problemas y 
conflictos presentados, y de esta manera tratar de mejorar la eficiencia junto con 





APLICAR UN DIAGRAMA 
DE ISHICAWA 
En la ejecución de las obras, se puede apreciar que la 
eficiencia fìsica no es la adecuada, y esto se debe a que 
el colaborador no ejecuta su trabajo como debería 
hacerlo, a esto se suma, que el trabajador no esté 
comprometido con el desarrollo de sus actividades, lo 
que da como resultado el bajo nivel de eficiencia. 
 
De la tabla Nº 03, presentada anteriormente, podemos apreciar, que existen 
diversos problemas, que se presentan en la ejecución de Obras, por lo que para 
cada problema, se ha planteado implementar una Herramienta, que permita dar 
solución o mejorar los problemas presentados, como se detallan a continuación. 
Deficiente Almacenamiento: 
 
En este problema encontramos diversas causas y consecuencias que afectan la 
ejecución de las obras, empezando por que hay un mal almacenamiento de 
materiales, seguido de una falta de codificación y no teniendo formatos para que 
puedan controlar las salidas y entradas de materiales, lo que hace que los 
materiales no puedan ubicarse con facilidad y los encargados demoren tiempo en 
encontrarlos. 
Para este problema, se está planteando implementar el uso de la clasificación 
ABC, seguido de la aplicación de la metodología 5 S. 
Deficiente Abastecimiento: 
 
En este problema, nos podemos dar cuenta que existe una deficiente logística, 
que no pasa el requerimiento de los pedidos a tiempo, no tiene registros o 
información para saber que materiales tiene en stock y a casusa de que almacén 
no tiene implementado ningún tipo de formatos, hacen que los materiales lleguen 
a obra con demora, y esto alarga el tiempo de ejecución de la obra, y muchas 
veces puede lograr parar los trabajos planificados por falta del material. 
Para este problema, se ha planteado, que Logística también apoye con los 
recursos necesarios para implementar una excelente clasificación ABC. 
Deficiente Distribución a Obra: 
 
Los problemas que aquí se presentan son las inadecuadas programaciones de la 
salida del material, lo que causa que el material tenga retrasos en la salida a obra, 
se tiene el factor clima, que el algunas ocasiones han generado que el material no 
llegue a tiempo, y a su vez, las programaciones deficientes, hacen que como 
consecuencia, la obra no termine en el tiempo previsto, y que a causa de los 
 
problemas mencionados, según algunas cláusulas en los contratos, harían que la 
empresa pagara penalidades por el incumplimiento previsto de las obras. 
Para este problema, se ha planteado que el almacén empiece por aplicar su 
metodología de las 5 S y la clasificación ABC. 
Incumplimiento de Plazos de Culminación de Obra: 
 
El problema del incumplimiento, se da por diversos factores, entre los cuales 
podemos apreciar el desabastecimiento del material a obra, el factor clima en 
algunas oportunidades, no ejecutan o realizan procedimientos o programan 
tiempos para la ejecución de una obra específica, y por lo tanto esto genera que 
muy aparte de las penalidades que se tienen que pagar por el incumplimiento de 
la obra, la empresa sea vista como una empresa que no presenta sus obras a 
tiempo, y de esta manera presente una mala imagen a los clientes. 
Para este problema, se ha planteado tener una mejor Organización creando un 
Diagrama de Gantt, en el cual se puede preveer, que tareas serán ejecutadas, y 
con esto planificar y ejecutar las tareas que se tienen que realizar en cuanto 
almacén y logística, para proceder a pedir los materiales con anticipación, y a 
tener listos los que se tiene en Stock, dentro del almacén, siguiendo tiempos y 




Dentro del normal desarrollo de la obra, encontramos accidentes, que son 
presentados por diferentes causas, ya sean por el lugar del trabajo y el entorno en 
el que el trabajador se encuentre trabajando o por la irresponsabilidad del propio 
trabajador por diversos motivos, ya sea porque llegó ebrio al trabajo,  porque 
opero una maquina sin estar capacitado, entre otras, estos accidentes, traen 
como repercusión la baja eficiencia del trabajo y el retraso de una tarea 
programada, para este problema se ha planteado Implementar una Matriz IPER, 
para identificar los peligros y riesgos a los que está expuesto el trabajador dentro 














3.2.5.- Flujograma de planificación de Obras. 
 
 
Tabla 4. Flujograma de Planificación de obras. (Elaboración propia). 
 














SI EL MATERIAL ESTA EN 
BUEN ESTADO LO 
ACEPTA Y PASA LA 
FACTURA A 
ADMINISTRACIÓN, SI 






LOGÍSTICA DE LA 
LLEGADA DE LOS 
MATERIALES AVISA A 
OPERACIONES 
ESTABLECE LA CANTIDAD 
A COMPRAR, LOS 
PLAZOS DE PAGO Y PIDE 
LOS MATERIALES 
DEPENDIENDO DE LAS 
FECHAS EN LAS QUE SE 
REALIZARA CADA TAREA 
EVALUA LAS 
COTIZACIONES Y 






POR CADA TAREA 














EN CUANTO RECIBE 
LOS MATERIALES, 
DA AVISO A 
LOGISTICA 
GERENCIA DA EL 
VISTO BUENO Y 













FACTURA DE LA 
COMPRA DE LOS 
MATERIALES 





3.2.6.- Diagrama de Gantt: 
 
Tabla 5. Diagrama de Gantt de una obra ejecutada por CJ Ingenieros SAC. (Elaboración propia). 
 
OBRA: INSTALACIÓN DEL SISTEMA ELÉCTRICO DE LA INFRAESTRUCTURA DEL CLIENTE "SUPERMERCADOS PERANOS S.A" (Plaza Vea). 
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DISEÑAR LA LOGÍSTICA 15-may 5 dias 18-may 
CONTRATAR AL PERSONAL DE OBRA 16-may 2dias 18-may 
SELECCIONAR PROVEEDORES 15-may 4 días 19-may 
GENERAR COMPRA DE MATERIALES 19-may 3 dias 22-may 
INICIO DE LA OBRA 23-may 30 dias 23-jun 
TAREA 1 : INSPECCION DE LAS INSTALACIONES A CAMBIAR 23-may 2 dias 25-may 
TAREA 2 : SE REALIZAN LAS MEDICIONES ELECTRICAS 23-may 2 dias 25-may 
TAREA 3 : SE SELECCIONAR LOS GRUPOS DE TRABAJO 25-may 1 dia 26-may 
TAREA 4 : SE PIDE EL RPIMER LOTE DE MATERIALES A 
EMPLEAR 
26-may 3 dias 29-may 
TAREA 5 : SE EXTRAEN TODOS LOS CABLES QUE SE 
ENCUENTRAN DENTRO DE LA INSTALACIÓN PARA 







TAREA 6 : CADA TRABAJADOR, ES ENCARGADO DE 








TAREA 7 : SE DA MANTENIMINETO A LOS GENERADORES 
ELÉCTRICOS 
11-jun 3 dias 14-jun 
TAREA 8 : SE CAMBIAN ADITAMENTOS ELECTRICOS 
INSERVIBLES ( LLAVES TÉRMICAS, FLUORESCENTES, 







TAREA 9 : PICAR Y CORTAR PARTE DE LA ESTRUCTURA 
PARA DAR MANTENIMIENTO A INSTALACIONES QUE DE 







TAREA 10 : SE REALIZAN TRABAJOS EN EL AREA PICADA Y 
SE PIDE EL SEGUDO LOTE DEL MATERIAL 
20-jun 2 dias 22-jun 
TAREA 1 :LLEGA EL SEGUNDO LOTE DEL MATERIAL PARA LA 
OBRA. 
22-jun 1 dia 23-jun 
TAREA 11 : CON EL MATERIAL, SE PROCEDE A TAPAR LOS 
HUECOS GENERADOS PARA EL MANTENIMEINTO 
23-jun 1 dia 24-jun 
TAREA 12 : SE SUPERVISA EL AVANCE DE LA OBRA 23-jun 1 dia 24-jun 
TAREA 13: SE TERMINAN DE CAMBIAR TODAS LAS 
INSTALACIONES ELÉCTRICAS 
24-jun 2 dias 26-jun 
TAREA 14 : SE SUPERVISA QUE LAS INSTALACIONES SEAN 
LAS CORRECTAS 
26-jun 1 dia 27-jun 
TAREA 15 : MEDICIÓN DEL CABLEADO GENERAL UNA VEZ 
TERMINADA LA TAREA DEL CAMBIO DE LOS CABLES 
26-jun 1 dia 27-jun 
TAREA 16 : DESPUES DE HABER MEDIDO LA TENSION Y SI ES 
QUE SE HA ENCONTRADO PROBLEMAS EN LA NUEVA 







TAREA 1 : SE SUBSANAN LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS 
EN LA INSTALACIÓN. 
27-jun 2 dias 29-jun 
TAREA 17 : SE REALIZA UNA NUEVA MEDICION DE LA 
TENSIÓN DE CORRIENTE 
28-jun 1 dia 29-jun 
TAREA 18 : UNA VEZ APROBADO EL NIVEL DE TENSIÓN, SE 








TAREA 19 : SE CONCLUYE LA OBRA CON EL ANÁLISIS DE 
FLUIDO DE CORRIENTE, CON LA DEMOSTRACIÓN DE LOS 
MAERIALES EXTRAIDOS E INSERVIBLES Y SE FIRMA EL 









3.2.7.- Análisis de Incidencias: 
 
Tabla 06. Incidencias presentadas en la ejecución de obras (Elaboración propia). 
 













Existen retrasos en las tareas asignadas para el 
cumplimiento de las obras 
La obra se terminará a destiempo / Si no se encuentra una 
mejora o la causa principal del retraso de las obras, la 
empresa tendra que pagar una penalidad y será mal vista 
en el mercado competitivo 
Analizar las causas del por que las obras se están retrasando, 
aplicar nuevas estrategias o metodologías para solucionar los 






El las actividades programadas, para el desarrollo de 
las obras, se han dado los casos que los trabajadores 
han sufrido accidentes laborales, algunos se han dado 
por culpa del trabajador al no usar sus implementos de 
seguridad, otras pòr las condiciones inseguras del lugar 
de trabajao, y otras por que el operario ha manipulado 
herramientas para las cuales no estaba capacitado. 
 
 
Bajo rendimiento del trabajador, bajo nivel de eficiencia del 
trabajo desarollado, paralización de la obra, gastos 
innecesarios que la empresa tiene que asumir por el 
accidente que el trabajador sufrió. 
A todos los trabajadores se les debe dar capacitaciónes 
constantes en temas de seguridad y en el uso de las 
herramientas a utilizar, también se deben verificar las 
condiciones de tabajo inseguras en el cuál los colaboradores 
desarrollan su trabajo, con el fín de que no les cause daños y 
lesiones y adicionalmente a ello crear una matriz IPERC, para 








En los trabajos realizados en obra, el personal de obra 
se queja de los materiales con los que están 
trabajando, unos por su uso ya estan desgastados y 
otros por que estan llegando en mal estado, aquí se 
encuentran tanto los materiales de las obras eléctricas, 
como los de las obras de construcción. 
Estos problemas de desgaste de materiales ocasiona que 
el trabajador demore en generar su trabajo, de igual 
manera ocurre con los materiales que llegan en mal estado, 
muchas veces, el cemento, el yeso y algunos materiales 
para las obras de los interiores de las casas, oficinas o 
empresas, llegan con desperfectos, a pesar de ser 
productos nuevos y de una buena calidad, lo que se supone 
es que se estan recibiendo los materiales sin ninguna 
inspección ni revisión tecnica. 
Los encargado de almacén tendrían que establecer formatos 
de revision de materiales y control, antes de recibirlos tanto en 
la oficina como en obra, para evitar que lleguen dañados, rotos 
o con problemas, de igual manera en el almacèn deberían de 
realizar una inspección periodica sobre el estado de los 
materiales que se utilizan para realizar los trabajos, como lo 
son los destornilladores, brocas, taladros, llaves, entre otras, 
para que el desgaste de esos materiales no presenten 








Al realizar la trazabilidad de los stocks de materiales 
que se encuentran en obra, se ha encontrado que 
existen una gran cantidad de materiales faltantes dentro 
del almacén, no se sabe como han desaparecido ni 
donde estan, se presume que existe un desfalco 
interno, ya que como no se lleva un control adecuado, a 
nadie se le puede hechar la culpa y el único 
responsable de esto, es el encargado del almacén. 
 
 
Los problemas que se presentan son: Retraso de las 
obras, por falta de materiales, la desaparición de los 
materiales dentro del almacén por no tener formatos de 
contro del entrada de material, ni un sitema adecuado de 
inventarios. 
 
Lo primero que se debería hacer es optar por la compra de 
camaras de seguridad, para poder monitorear y vigilar lo que 
ocurre dentro de las instalaciones de la empresa, en lo que 
refiere a los trabajos realizados en obra, se debería de 
contratar a un vigilante para que cuide y controle los materiales 








Extiste problemas de retraso de la llegada de 
materiales a obra, y esto va a compañado de una mala 
distribución, en varias ocaciones a pesar de que los 
materiales llegan tarde, también llegan faltando o se 
olvidan de subir al camion que distribuye materiales que 
tienen que utilizarse de manera urgente. 
 
Al haber una mala distribución de materiales, no se pueden 
ejecutar las tareas planificadas, ya que según se verifica en 
la incidencia, los materiales llegan tarde a obra y llegan 
faltando, otro problema que se puede apreciar es que la 
gestión del almacén central presenta deficiencias en su 
sistema de programación de materiales. 
 
Generar las programaciones de los materiales que se van a 
llevar a obra con el tiempo adecuado, para preparar los 
pedidos, analizar las causas de por que las unidades que salen 
a obra demoran tanto en llegar y por ultimo, analizar la gestión 
del almacén central y analizar los problemas que está teniendo 
para encontrar soluciones. 
 
3.2.8.- Análisis de la Eficiencia Actual: 
 
 
Para el análisis de la Eficiencia Actual, tomaremos en cuenta la eficiencia en base 
al tiempo que se ejecutan las obras, al almacenamiento de los materiales y a la 
distribución; para el estudio comparativo de cada tipo de eficiencia, se tomará un 
lapso de tres meses, en los cuales se planea implementar el plan de mejora, para 
lo cual tenemos el siguiente análisis y los resultados 
a). Eficiencia en relación al tiempo en el que se ejecutan las obras: 
 
Para medir este nivel de eficiencia, tenemos como muestra, 1 tipo de obra 
generado por cada mes, con un rango entre los meses de Agosto y Diciembre, en 
el cuál los cálculos se basan en el tiempo estimado de culminación de la obra, 
sobre el tiempo real en el que la obra culminó, multiplicado por el 100 % para 
analizar el porcentaje de eficiencia de la entrega en obra en los últimos 5 meses, 
estos resultados se compararán con los obtenidos después de la mejora para 
saber si la eficiencia ha aumentado, se mantiene igual o si ha disminuido. 
Para la aplicación de este tipo de eficiencia efectuamos lo siguiente: 
 
 
tiempo estimado de culminación de obra 
Eficiencia (tiempo) =     x 100 
tiempo real de la culminación de obra 
 







Tiempo estimado de 
culminacion de obras, 
expresado en días 
Tiempo real de 
culminacion de obras, 
expresado en días 
Días en los que se 
extendió el tiempo de 







Julio a 35 48 13 100 72.92 
Agosto b 52 64 12 100 81.25 
Setiembre c 25 37 12 100 67.57 
Octubre d 45 55 10 100 81.82 
Noviembre e 26 36 10 100 72.22 
% de eficiencia en entrega de obras en los ultimos 5 meses 75.15 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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b). Eficiencia en relación al almacenamiento de los materiales: 
 
Para medir este nivel de eficiencia, tenemos los datos arrojados del diagrama de 
Pareto, para la clasificación ABC, en la cual, se desarrolla la relación de la 
cantidad de los materiales que deben ser almacenados sobre los materiales 
almacenados actualmente multiplicado por el 100%, para sacar el cálculo del % 
de eficiencia del almacenamiento. 
Una vez obtenido el % de eficiencia del almacenamiento, se puede identificar qué 
cantidad de materiales faltan por almacenar, dependiendo de su clasificación, y a 
qué porcentaje pertenece el faltante por almacenar, estos resultados serán 
comparados con los obtenidos después de la aplicación del pan de mejora, para 
determinar si la eficiencia ha aumentado, se mantiene igual o si ha disminuido. 





# Materiales almacenados actualmente 
x 100 
# Materiales que deben ser almacenados 
 














A 214 100 100 46.73 
B 169 97 100 57.40 
C 183 142 100 77.60 
 










A 114 53.27 
B 72 42.60 
C 41 22.40 
 
Total por Almacenar y 
Porcentaje 
227 39.43 
Fuente: Elaboración propia. 
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c). Eficiencia en relación a la distribución de los materiales: 
 
Para medir este nivel de eficiencia, tenemos como muestra, 6 quincenas 
pertenecientes a los meses de Noviembre, Diciembre y Enero, esta eficiencia, 
está basada, en los despachos generados a las obras que la empresa ejecuta, y 
están estimados como el número de despachos atendidos por quincena entre en 
número de despachos requeridos por el 100%, para obtener el nivel de eficiencia 
que se está obteniendo en forma porcentual, una vez obtenidos estos resultados, 
se compararán con los obtenidos después de la mejora para saber si la eficiencia 
ha aumentado, se mantiene igual o si ha disminuido. 





# Despachos atendidos 
x 100 








Numero de despachos 
requeridos 
Numero de despachos 
atendidos 










Fuente: Elaboración propia. 
1 ra quincena 35 23 100 65.71 
2 da quincena 56 43 100 76.79 
1 ra quincena 42 32 100 76.19 
2 da quincena 40 30 100 75.00 
1 ra quincena 45 35 100 77.78 
2 da quincena 32 27 100 84.38 







3.2.9.- Diagrama Causa Efecto (Ishikawa): 
 
















No cuentan con formatos 
que puedan emplear para 
el control de los materiales 



























Por el tiempo, la rapidez y el uso de 
los materiales, estos se dejan en 
cualquier lugar del almacén sin llevar 
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3.3.- Propuesta de Plan de Mejora. 
 
 
En la propuesta del plan de mejora, se plantea mejorar diferentes problemas 
presentados al momento de generar las obras tanto del rubro eléctrico, como del 
rubro de construcción, para atacar estos problemas, se ha optado por la 
aplicación de herramientas de Ingeniería, entre las cuales tenemos: 
La Metodología de las 5 S, La clasificación ABC y la matriz IPER. 
 
Estas herramientas, muy aparte de ayudarnos con el desarrollo de los problemas 
encontrados, también nos ayudarán a atacar el problema principal del proyecto, 
que se basa en el bajo nivel de eficiencia de las Operaciones de Almacenamiento 
y Distribución. 
De esta manera, gracias a las Herramientas aplicadas y a una buena ejecución 
del trabajo a realizar dentro del Área del almacén de la empresa lograremos haber 
Optimizado la Gestión de Almacenamiento y Distribución de Materiales de la 
Empresa. 
3.3.1- Aplicación de la metodología de las 5 S, dentro del área de Almacén: 
Con la Aplicación de las 5 S, dentro del área de Almacén, se pudo dar solución a 
diversos problemas presentados, se llegó a codificar, inventariar y reordenar todo 
el sistema y los materiales del almacén y a continuación podemos encontrar la 
forma de cómo se elaboró. 
1º.- Mejorar el sistema de Almacenaje, para establecer el orden y la clasificación 
de los materiales existentes en el Almacén. 
2ª.- Mejorar la coordinación entre las áreas de Logística y administración, para 
contar con una gestión más eficiente en relación con el abastecimiento de 
materiales. 
3.- Mejorar los métodos de trabajo, para agilizar la entrega del material a obra. 
 
4.- Registrar, Clasificar y Codificar los materiales existentes en el Almacén, para 
su fácil ubicación e Identificación. 
 
1.- Mejorar el sistema de almacenaje: 
 
El almacén tiene como objetivo principal brindar a los materiales una protección 
adecuada. El principal recurso de este almacén es el espacio, por lo que se busca 
cubrir el objetivo principal del almacén aprovechando al máximo el espacio 
disponible, para lograr esto es indispensable una cuidadosa planeación y 
organización del almacén. 
ESTRATEGIAS Y ACTIVIDADES: 
 
Clasificación de los Materiales: 
 
Esto se realizara codificando los estantes y rotulando los materiales de una 
manera adecuada para el adecuado transporte de los materiales presentes en el 
almacén, de paso que el trabajo se vuelve más continuo y evita las demoras y los 
retrasos. 
Esto se logrará con la implementación de racks para el adecuado  
almacenamiento de los materiales y para mejorar la clasificación y su cuidado. 
Calcular el espacio y clasificar los materiales en almacén, es primordial, ya que 
una mala clasificación o distribución de estos, dificultara el retraso de los 
materiales a obra, se perderá tiempo y la obra no se terminara en el plazo 
indicado 
Por eso primero tenemos que definir en qué lugar se encontraran los materiales 
establecidos en el almacén, así como sus características de empaque para saber 
cuánto espacio ocupa y la cantidad de cada material que se tiene que tener en 
almacén. 
Materiales almacenados y sus características. 
 
Los materiales serán agrupados por familias, esto se realiza en función al tipo de 
trabajo que se desarrolle, por decir la familia pinturas comprende de los rodillos, 
brochas, baldes de pintura, pistolas para pintar, una maquina comprensora, ect…, 
es así como también otros tipos de familia pueden ser: 
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Trabajos en tierra (picos, palanas, carretillas, palana extractora, jardinera, etc.…) 
Familia de Materiales eléctricos. 
Familia de Materiales de construcción. 
Familia Pozos a tierra y Mantenimiento. 
Familia Pernos y Tuercas. 
Familia de terminales. 
Familia de cables Eléctricos. 
Establecer un programa de Codificación: 
 
Implementación de Códigos. 
 
Se ve necesario la clasificación e implementación de códigos para cada material. 
 
Los materiales del almacén estaban con códigos mal elaborados y muy extensos, 
es por esto que las descripciones eran muy tediosas al usarlas diariamente y no 
siempre todos manejan la misma descripción, por lo que este método acarrea 
confusiones y no es eficiente. 
Clasificación de Materiales. 
 
Los materiales se separaran según grupos de uso y de esta manera serán 
ubicados en lugares más adecuados agilizando de esta manera el envío de 
material. 
Para ello es que también se implementó un inventario general de todos los 
materiales en existencia dentro del almacén. 
Codificación del material. 
 
Se hará dependiendo a la familia de materiales al que pertenezca para una mayor 
identificación, dentro de su casillero o área; en este caso se considera el espacio 
en uso, así tenemos por ejemplo: 
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Código de los Racks (Estantes). 
 
Aquí tenemos la codificación general del almacén, cada artículo posee un código 
según su característica física y su uso. 
A20 – ET1: Almacén 20 Equipo de Trabajo 1 
 
A20 – HM1: Almacén 20 Herramientas Mecánicas 1 
 
A20 – HC1: Almacén 20 Herramientas de Construcción 1 
A20 – M.BT1: Almacén 20 Materiales de Baja Tensión 1 
A20 – M.MT1: Almacén 20 Materiales de Media Tensión 1 
A20 – M.AT1: Almacén 20 Materiales de Alta Tensión 1 
A20 – CE1: Almacén 20 Cables Eléctricos 1 
A20 – EM1: Almacén 20 Equipo de Medición 1 
 
Seguido de este código general del Almacén ira el subcodigo del material, 
teniendo así: 
A20-EM1 – TELU.DIGIT– 2013. : Aquí se tiene que en el almacén 20, en el 
casillero de los Equipos de Medición, se encuentra un Telurómetro Digital de la 
empresa CJ ingenieros, registrada el año 2018. 
También se ha dado el caso de registrar materiales iguales, para lo que se 
empleó una característica adicional, en algunos casos con un número y en otros 
según el color, así se tuvo 
A20-HM1 – ALIC.D.CORT.RJO-001 – 2018. 
A20-HM1 – ALIC.D.CORT.VRD-002 – 2018. 
En este caso tenemos registrado según el inventario en el Almacén 20, en la 
sección de Herramientas Mecánicas a 2 tipos de alicorte, registrados con un 
número y con el detalle de un color diferente, seguidos del nombre de la empresa 




La característica de un material se define según su uso o aplicación; por ejemplo 
en lo que son interruptores o tomacorrientes tenemos más de 3 clases por decir: 
INTERRRUPTORES: 
 
Simple: Es para un solo punto en una habitación. 
 
Doble: es para dos puntos utilizándose en modo paralelo o en serie con la 
conexión. 
Simple para sobreponer o para empotrado. 
Doble para sobreponer o para empotrado. 
TOMACORRIENTES: 
Tomacorriente simple para empotrar; de Horquilla plana. Horquilla mixta con 
puesta o sin puesta a tierra. 
Tomacorriente doble para empotrar; de Horquilla plana. Horquilla mixta con 
puesta o sin puesta a tierra. 
Descripción Adicional. 
 
Es muy importante para una mejor codificación de cada material ya que siempre 
está ligado a uno o a varios usos y sobre todo porque tienen más características a 
diferencia de otros materiales. 
Control de Existencias en el almacén: 
 
Luego de realizar la codificación de los materiales y la clasificación por grupo o 
por familias a cada uno de ellos procedemos a la ejecución de los inventarios: 
1. Contar las existencias Físicas: 
 
Para empezar la tomo de los inventarios, es necesario realizar el conteo de 
existencias físicas de los materiales; aquí se tendrá en cuenta contar pieza por 
pieza cada material; comenzando desde el equipo más avanzado hasta la última 
tuerca o perno existente dentro del almacén. 
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Conteo de los materiales: Se hará con ayuda de los practicantes de electrotecnia 
industrial, y se realizara los días que no van a obra y los que tienen tiempo libre 
en el taller de la empresa. 
Aquí cada uno de ellos apoyara en el conteo y clasificación de un determinado 
material, e este caso a uno le toco separación de pernos y tuercas según 
medidas, a otro le toco conteo de arandelas, a otro el conteo de terminales tipo 
cuña y así se empezó el trabajo de conteo y clasificación de los materiales dentro 
de la empresa. 
2. Inventario Real: 
 
Para la toma de los inventarios es muy necesario tener información real, ya que 
una vez terminado el sistema de toma de inventarios, se procederá a la 
implementación de un sistema de almacenamiento y logística dentro de la 
empresa. 
Esto nos ayudara a ver la cantidad de materiales que salen a obra y la cantidad 
que se quedan en el almacén, con la finalidad de ayudar a pronosticar una 
logística de compras y una política de abastecimiento de los mismos. 
3. Colocar el nombre y la cantidad del material con un papel adhesivo: 
 
Una vez terminado el inventario y los materiales clasificados en sus respectivos 
casilleros en cajas, depósitos, baldes, recipientes o estantes, se procederá a 
colocar el nombre del material y la cantidad que se encuentra presente dentro del 
mismo para la toma del inventario general. 
De esta manera se sabrá con exactitud la cantidad de materiales presentes en el 





Gracias a esto también se tendría una mejor noción del stock que se tiene en el 
almacén y la cantidad que podemos vender o distribuir; y la cantidad que se 
planea comprar para cubrir con el requerimiento. 
Plazo, recursos y presupuesto. 
 
El plazo  para  la  puesta  en marcha  de  este  primer objetivo  específico es  de  
6 semanas, con los recursos y el presupuesto realizado a continuación: 
Tabla 11. Gastos para mejorar el Sistema de Almacenaje. 
 
 
Tablero de Madera 80 
Pintura 75 
Cinta de Embalaje. 24 
Papel Bond. 5 
Cartulina Duplex. 8 
Racks ( 8 Estantes x S/. 180) 1440 
Pegamento "Africano". 10 
Cajas. 20 
Carpetas de Mano. 8 
Plumones y Lapiceros. 10 
Impresiones y Copias. 25 
TOTAL S/. 1,705 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.-  Mejorar la Coordinación entre las Áreas de Logística y Administración. 
 
Para poder contar con una coordinación entre estas áreas, se propone dar al 
personal de la empresa capacitación con charlas de automotivación, y métodos  
de trabajo en equipo, para que a través de talleres se pueda poner en práctica las 
actividades; y si es que no se cuenta con experiencia, poder ayudar al personal a 
que supere la falta de experiencia y se llegue a convertir en un excelente 
trabajador que sea comunicativo y que coordine todas las actividades a realizar. 
Para esto tendremos muy en cuenta: 
 
Aumentar el Trabajo en equipo: 
 
Para aumentar el trabajo en equipo debemos de realizar charlas de autoestima y 
realizar tareas conjuntas que nos ayuden a conocernos más como personas que 
como empleados, ya que si cada uno da su punto de vista acerca de las fallas que 
cada área tiene y se proponen mejorarla, pues todos tomaremos medidas de 
solución y nos apoyaremos mutuamente para lograr todos los objetivos que nos 
hemos planteado o que nos hemos propuesto a alcanzar. 
Coordinar las Operaciones Semanales a realizar: 
 
La mayoría de veces en la empresa, nosotros solíamos realizar diversos trabajos 
de acuerdo a como nos parecía y nunca compartíamos nuestra información de los 
resultados que habíamos obtenido, o de las cosas que habíamos hecho bien, o 
las que habíamos hecho mal, esto a veces era el detonante entre áreas para no 
llevarnos bien y siempre andar enojados, hasta que se creyó conveniente que el 
fin de semana, cada área debe de informar sobre las acciones que ha tomado 
durante la semana para ver si es que de una u otra manera afecto o no a la 
empresa, y empezar a buscar ideas de solución para un posible problema. 
Gracias a esto en la actualidad nosotros ya coordinamos las operaciones a 
realizar durante la semana y hemos obtenido grandes resultados, uno de ellos es 
que al trabajar y coordinar todo en equipo podemos realizar un trabajo más 




Realizar una reunión mensual: 
 
Una vez reunidos y en debate de todas las acciones a tomar decidimos realizar 
una reunión mensual con la finalidad de dar a conocer todo el logro que hemos 
tenido durante el mes, después de haber trabajado en equipo. 
En nuestra primera reunión mensual nos dimos cuenta que no habíamos estado 
trabajando en equipo y que nadie se preocupaba por lograr sus metas o sus 
Objetivos, hasta que gracias a que todos pusimos de nuestra parte y decidimos 
cambiar esta ideología. 
Ahora más que trabajadores ya somos una gran familia puesto que si alguien 
tiene algún problema, allí estamos todas las áreas para ayudarla y para seguir 
cumpliendo con nuestros objetivos trazados. 
Plazo, recursos y presupuesto. 
 
El plazo para la puesta en marcha de este segundo objetivo específico es de        
6 horas, con los recursos y el presupuesto realizado a continuación: 
 
 
Tabla 12. Gastos para la capacitación a Logística y Administración. 
 
Supervisor de Capacitación. 35 
Ambiente para Reuniones. 5 
Dinero para la compra de Materiales 25 
Fuente: Elaboración propia. 
S/. 65 TOTAL 
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RECURSOS PRESUPUESTO 
3.- Mejora de Diversos Métodos de Trabajo. 
 
Establecer normas para diferentes Métodos de Trabajo: 
 
Para mejorar todos los métodos de trabajos presentes en la empresa, se tuvo que 
dar una capacitación al personal de la empresa; esto fue a causa de que nunca se 
guiaban de los procesos operacionales porque la mayoría de los trabajadores 
eran inexpertos y no tenían una persona que los guiara o una base de trabajo del 
cual se pudieran guiar para la realización de su trabajo. 
En la actualidad se ha podido mejorar todos los trabajos realizados en cada área 
de la empresa gracias a estas capacitaciones, ya que antes había una falta de 
capacitación y supervisión, lo que hacía que el trabajo a realizar fuera deficiente y 
no se lograra con los objetivos planteados. 
Para mejorar los diversos Métodos de Trabajo también se tuvo en cuenta la 
creación de un MOF (Manual de Organización por Funciones) dentro de la 
empresa, en donde cada trabajador o donde cada practicante responsable de un 
área determinada o cada trabajador nuevo, sepa cuáles son sus obligaciones y 
las responsabilidades que tiene que tener en cuenta para la realización de su 
trabajo. 
Plazo, recursos y presupuesto. 
 
El plazo para la puesta  en  marcha  de  este  tercer  objetivo  específico  es  de 
12 horas, con los recursos y el presupuesto realizado a continuación: 
Tabla 13. Gastos para la capacitación sobre los Métodos de trabajo. 
 
 
Supervisor de Capacitación. 35 
Ambiente para Reuniones. 5 
Dinero para la compra de Materiales 5 
Fuente: Elaboración propia. 
S/. 45 TOTAL 
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4.- Registrar y clasificar los Materiales existentes en el Almacén. 
Realizar Etiquetas y Packing: 
Para mejorar todo el sistema de almacenamiento se tuvo que optar por realizar un 
inventario general dentro del almacén; para ello se tuvo que tener en cuenta 
etiquetar todos los productos existentes en el mismo; así tenemos que las 
etiquetas nos van a facilitar la toma de inventario; ya que cada artículo o material 
estará con su debido nombre y esto será registrado en un Packing, el cual es un 
formato que controla las existencias de los materiales presentes en una 
determinada área, gracias a ello también se puede tomar nota de las cantidades 
de materiales existentes, así sea el caso de la cantidad de pernos de una medida 
o los depósitos de almacenaje presentes para la separación de los mismos. 
Para empezar con el inventario general fue muy buena la idea de trabajar 
realizando etiquetas y tomar un formato de Packing para la implementación del 
kárdex, que permitirá ver los stocks presentes en esta área. 
Para esto tuve que aprender los nombres de todos los materiales dentro de 
almacén, incluido con sus usos y a que trabajos son destinados. 
Una vez aprendido todos los nombres de los materiales, se realizan etiquetas con 
el nombre del material y con las cantidades determinadas si es que fuese el caso 
y estas etiquetas son plastificadas con cinta y hechas a mano o a computadora 
dependiendo de la superficie de cada material; es por eso que también tuve que 
comprar materiales de oficina como correctores, lápices, plumones, goma, entre 
otros, los que fueron muy útiles para el logro de esta tarea. 
Encajar los productos y embalarlos: 
 
Para la clasificación de los productos y el registro respectivo, primero se tuvo que 
coordinar la acción a tomar ante la gran cantidad de materiales inservibles y 
desfasados (fuera de uso) existentes en almacén, llegando así al acuerdo de 
desechar los materiales inservibles y guardar en un almacén no tan utilizado los 
materiales Desfasados; esto se da porque muchas veces la empresa es la 
encargada de dar mantenimientos u ofrecer algún tipo de servicio a instalaciones 
o a equipos muy antiguos, los cuales nunca han sido revisados o manipulados 
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hace muchos años, desde su instalación y estos cuentan con un sistema de 
conexión antiguo, por lo mismo que en el mercado no se encuentran materiales o 
piezas del mismo tipo o modelo por ser materiales antiguos, es por ello que la 
empresa como tiene conocimiento de que los materiales Desfasados pueden 
tener un uso en el futuro me ordeno que fueran guardados, rotulados y encajados 
con una descripción que dijera “Material de Tercera”, lo que nos indica que son 
materiales fuera de mercado pero que sirven para un uso posterior. Y es así como 
poco a poco se continuó con el ordenamiento del almacén. 
Realizar una descripción detallada de todos los Materiales: 
 
En este caso para la puesta en marcha de este trabajo la relacionaremos con el 
punto visto anteriormente en el cual he clasificado cada material asignándole un 
determinado código con su respectiva descripción, este trabajo ha sido elaborado 
según características técnicas del buen almacenaje y funciones logísticas de 
almacenamiento. 
La descripción ayudo mucho a la hora de hacer inventario, y hoy en día la 
empresa ya tiene un almacén con un documento de registro de materiales en 
donde se puede encontrar todos los materiales codificados y registrados dentro 
del almacén. 
Plazo, recursos y presupuesto. 
 
El plazo para la puesta  en  marcha  de  este  tercer  objetivo  específico  es  de 
15 horas, con los recursos y el presupuesto realizado a continuación: 
Tabla 14. Gastos para registrar y clasificar los materiales en el Almacén. 
 
RECURSOS PRESUPUESTO 
2 practicantes dela empresa 100 
Cintas de Embalaje 20 
Papel Bond 5 
Dinero para comprar materiales 25 
50 Depositos para almacenaje de material 150 
TOTAL S/. 300 
Fuente: Elaboración propia.  
97  
 
3.3.2- Aplicación de la Clasificación ABC: 
 
La aplicación de la clasificación ABC, dentro del proyecto de tesis, fue de vital 
importancia para ayudar a la clasificación general de los materiales y con esto 
poder implementar una mejor gestión del inventario, la cual ayudará a tener un 
mejor control sobre los materiales que entran al almacén o que salen del almacén 
con destino a las diferentes obras que la empresa realiza. 
Gracias a la clasificación ABC, se pudo determinar que materiales son los más 
importantes, cuales son los menos importantes y los que tienen una mayor 
rotación, asimismo, se pudo generar el inventario valorizado del almacén. 
La clasificación ABC, como primer paso para la obtención de mejoras ayudó a 
conocer cómo es que aplicando el diagrama de Pareto, se pueden identificar 
oportunidades para mejorar continuamente los procesos y los trabajos realizados 
dentro del almacén, permitiendo establecer prioridades en cuanto a la distribución 
y clasificación de los materiales. 
Una vez entendido el uso y la aplicación de la clasificación ABC, apoyado por la 
metodología de las 5 S, el trabajo en equipo y la comunicación se vuelven una 
herramienta poderosa para ubicar problemas y encontrar soluciones. 
El diagrama de Pareto, se aplicó para clasificar todos los materiales que ya se 
encontraban agrupados dentro de la empresa CJ Ingenieros, luego de pasar más 
de 4 meses separándolos, contabilizándolos y dándoles el mantenimiento 
respectivo a cada material que lo necesitaba. 
En la actualidad, el almacén presenta un total de 566 materiales, codificados 
según su característica física y su uso, debidamente ingresado al inventario, con 
la cantidad en stock y el número de unidades o piezas que se tengan. 
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Así tenemos que la clasificación de los racks, dentro del almacén, hoy en dìa se 
encuentran de esta manera: 
A20 – ET1: Almacén 20 Equipo de Trabajo 1 
 
A20 – HM1: Almacén 20 Herramientas Mecánicas 1 
 
A20 – HC1: Almacén 20 Herramientas de Construcción 1 
A20 – M.BT1: Almacén 20 Materiales de Baja Tensión 1 
A20 – M.MT1: Almacén 20 Materiales de Media Tensión 1 
A20 – M.AT1: Almacén 20 Materiales de Alta Tensión 1 
A20 – CE1: Almacén 20 Cables Eléctricos 1 




A20: Es el almacén en el que se encuentran ubicados los materiales. 
 
Las letras ET = Equipo de Trabajo, HM = Herramientas Mecánicas, HC = 
Herramientas de Construcción, en esta parte del código se hace referencia a la 
clasificación de los materiales según sus características, las cuales se encuentran 
visiblemente notorias en los estantes donde están almacenados los materiales. 
El número 1, le pertenece al tablero donde se encuentra almacenado el material; 
cada estante cuenta con 6 tableros, sobre los cuales se encuentran los materiales 
ya almacenados, registrados, codificados y contabilizados para su uso en el 
momento en el que se requieran. 
A continuación se muestra el inventario real de la empresa, que ya se encuentra 
valorizado, y al cuál se le ha aplicado la clasificación ABC, dándonos los 
resultados para graficarlos en el Diagrama de Pareto. 
 
 
Tabla 15. Materiales de clase “A” encontrados dentro del almacén de la empresa (Elaboración Propia). 
 
CÓDIGO DE 



















A20 - DA7 INTERRUPTORES SIMPLES PARA SOBREPONER - PEQUEÑOS DE 2x1"1/4 - MARCA CASTIL UNIDAD 55 60 3300 3300 5.25% A 
A20 - CE5 ALAMBRE N° 14 - AWG ( COLOR NEGRO ) ROLLO 15 90 1350 4650 7.39% A 
A20-HE6 CAJA GRIS DE JUEGO DE DADOS (33 DADOS, 1 PALANCA, EXTENCIÓN PEQUEÑA PIEZAS 35 35 1225 5875 9.34% A 
A20 - CE3 CABLE THW N°14 - AWG ( DIFERENTES COLORES ) ROLLO 12 90 1080 6955 11.06% A 
A20 - EST - B7 - d ANILLOS DE PRESIÓN NEGRO DE Ø 3/16 UNIDADES 2574 0.4 1029.6 7984.6 12.69% A 
A20-EM4 
INSTRUMENTO PARA CONTRASTE DE MEDIDORES MONOFASICOS CON CABLE DE PRUEBA DE 1 - 50A MARCA"SANGAMO K7" DE 
120/240 VOLTIOS (1-5-12.5-50 A) Nº 1328565 + 2 PLUSH 
PIEZAS 4 250 1000 8984.6 14.28% A 
A20-EM1 
INSTRUMENTO ANALIZADOR DE REDES ( EQUIPO - 005 ) - MARCA " LEM " MODELO TOPAS - 1000, INCLUYE = 3 CABLES - ANILLO 
CON BROCHE (COLOR VERDE) + 3 CABLES MELLIZO CON ADAPTADOR COLOR NEGRO 
PIEZAS 1 850 850 9834.6 15.64% A 
A20 - CE4 CABLE NH - 4mm² - AWG ( DE DIFERENTES COLORES ) ROLLO 9 90 810 10644.6 16.92% A 
A20-ET1 SISTEMA DE ATERRAMIENTO CON TENAZAS PARA BATERÍA (HERRAMIENTAS CONFECCIONADAS X CJ) JUEGO 3 250 750 11394.6 18.12% A 
A20 - CE5 ALAMBRE TW - 70 N°12 - AWG ( DE DIFERENTES COLORES ) ROLLO 6 90 540 11934.6 18.98% A 
A20-EM2 
ACCESORIOS DEL TELUROMETRO MARCA " MEGABRAS " (ACCESORIOS Nº 004 - " A ") INCLUYE = 3 CABLES DE 15 M CON TENAZA 
TIPO COCODRILO COLOR ROJO, AZUL, VERDE + 2 CABLES ADICIONALES 
PIEZAS 1 535 535 12469.6 19.83% A 
A20 - EST - B6 - d ARANDELA ZINCADA DE Ø 3/16 UNIDADES 2000 0.25 500 12969.6 20.62% A 
A20 - EST - C9 TERMINALES SPLIT BOLT DE VARIAS SECCIONES UNIDADES 100 5 500 13469.6 21.42% A 
A20-EM1 
INSTRUMENTO MEGOMETRO DE MAGNATO (EQUIPO - 001 ) - MARCA " ABB " DE 1200-1250-2500V, INCLUYE 2 CABLES DE PRUEBA 
+ 4 TENAZAS + 1 CABLE ADICIONAL CON 2 TENAZAS 
PIEZAS 1 450 450 13919.6 22.13% A 
A20-EM1 
INSTRUMENTO MEGOMETRO ( EQUIPO - 002 ) - MARCA " YFE " - MODELO YF -509 (USA 8 BATERIAS "DOBLE A" DE 1.5V) INCLUYE: 2 
PINZAS TIPO COCODRILO - NEGRA Y ROJA) PIEZAS 1 450 450 14369.6 22.85% 
A 
A20 - CE3 CABLE N°12 - AWG ( DIFERENTES COLORES ) ROLLO 5 90 450 14819.6 23.56% A 
A20 - EST - C10 TERMINALES PARA SOLDADURA DE DIFERENTES SECCIONES UNIDADES 100 4.5 450 15269.6 24.28% A 
A20-EM1 
EQUIPO TELUROMETRO DIGITAL ( EQUIPO - 004) - MARCA MEGABRAS - MODELO EM - 4055 CON IMPRESORA DE 100-240V - 60 HZ - 
40VA, CALIBRADO EL 6/9/11 
PIEZAS 1 420 420 15689.6 24.95% A 
A20-EM2 EQUIPO GPS MARCA "GARMIN" MODELO: GPS MAP - 76CSX COLOR GRIS, USA 2 PILAS DOBLE "A" DE 1.5V (EN ESTUCHE) UNIDAD 1 420 420 16109.6 25.61% A 
A20 - EST - C3 TERMINAL CON PERNO DE 70,125 Y 175 UNIDADES 35 12 420 16529.6 26.28% A 
A20-ET1 - P7 PIEZA DE ALUMINIO TIPO MORDAZA PIEZAS 16 25 400 16929.6 26.92% A 
A20-ET2 
AMOLADORA PARA CORTAR CONCRETO CON DISCO DE 7" MARCA "POWERMAQ" - ANGLE GRINDER-PT 707 / 220V - 50/60 HZ - 
2000w - 6000 RPM UNIDAD 1 400 400 17329.6 27.55% A 
A20-EM4 
EQUIPO ANALIZADOR CCTV TESTER - MODELO: 894 , INCLUYE: 1 CABLE TESTER COLOR AZUL, I CORREA DEL INSTRUMENTO 
COLOR NEGRA + UNA CORREA CON GRABADO CCTV COLOR NEGRA 
UNIDAD 1 400 400 17729.6 28.19% A 
A20-EM5 PERTIGA Nº 001 - DE 3 CUERPOS DE ( 3. 83 Mtrs) - MARCA RITZ MODELO: GLASS + EN ESTUCHE COLOR ROJO ) UNIDAD 2 200 400 18129.6 28.82% A 
A20 - EST - C7 TERMINALES PARALELOS DE ALUMINIO Y COBRE, VARIAS SECCIONES UNIDADES 47 8 376 18505.6 29.42% A 
A20 - MA3 GANCHOS PARA SOBREPONER EN ANDAMIOS UNIDAD 25 15 375 18880.6 30.02% A 
A20-EM6 BINOCULARES COLOR VERDE ( UNO EN ESTUCHE Y OTRO SIN ESTUCHE) UNIDAD 2 180 360 19240.6 30.59% A 
A20 - MM7 REGATÓN PARA POSTES DE CERCO ELÉCTRICO UNIDAD 120 3 360 19600.6 31.16% A 
A20 - CE4 CABLE N°12 - 4mm² - AWG ( 2 ROLLOS BLANCO NUEVOS + 2 ROLLOS AMARILLOS NUEVOS ) ROLLO 4 90 360 19960.6 31.74% A 
A20 - CE4 CABLE N°16 - AWG ( DE DIFERENTES COLORES ) ROLLO 4 90 360 20320.6 32.31% A 
A20 - EST - C5 TERMINALES DE 400 AMPERIOS CON PERNO UNIDADES 30 12 360 20680.6 32.88% A 
A20-EM1 
INSTRUMENTO TELUROMETRO DIGITAL ( EQUIPO - 003) - MARCA " SEW " - MODELO ST - 1520 ( USA 6 BATERIAS DOBLE "A" DE 
1.5V), INCLUYE 2 PICAS + 3 CABLES DE 15 M (AMARILLO, VERDE Y ROJO ) 
PIEZAS 1 350 350 21030.6 33.44% 
 
A 
A20 - DA8 COCINA A GAS ( DE DOS ORNILLLAS ) - EN BUEN ESTADO UNIDAD 1 350 350 21380.6 33.99% A 
A20 - DA2 CAJA CON CABLES PARA COMPUTADORA DE DIFERENTES MEDIDAS PIEZAS 40 8 320 21700.6 34.50% A 
A20-ET5 PISTOLA DE TEMPERATURA MARCA BOSCH - SERIE: GHG - 630 DCE (PROFESIONAL) DE 220 - 230V - 50/60 HZ UNIDAD 2 150 300 22000.6 34.98% A 
A20-ET5 
TALADRO ELECTRICO TIPO PISTOLA MARCA " KARSON " - WORLD SERIES - COLOR NARANJA DE 220V - 60 HZ - 300W / 
VELOCIDAD 2200 - 2600 RPM (2 VELOCIDADES) - (TALADRO - 004) 
UNIDAD 2 150 300 22300.6 35.46% A 
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A20 - EST - A14 PERNO DE Ø 3/8 x 1" UNIDADES 600 0.5 300 22600.6 35.93% A 
A20 - EST - B1 - d ESTOBOL DE Ø 1/4 X 2" UNIDADES 250 1.2 300 22900.6 36.41% A 
A20-ET1 - P5 PIEZA DE BRONCE DULCE FUNDIDO TIPO "OJAL" CON UÑA PIEZAS 36 8 288 23188.6 36.87% A 
A20 - EST - B2 - d ESTOBOL DE Ø 5/8 X 2" UNIDADES 437 0.65 284.05 23472.65 37.32% A 
A20 - EST - B4 - d ARANDELA ZINCADA DE Ø 5/35 UNIDADES 936 0.3 280.8 23753.45 37.77% A 
A20-ET8 
TALADRO ELECTRICO MARCA " SKILL " DE 9.6 V, MODELO: 2255 ( EN CAJA NEGRA) - INCLUYE: 1 ESPATULA, 1 WINCHA DE 2 
METROS, 1 MARTILLO PEQUEÑO, 1 NIVEL PLÁSTICO, 1 DESARMADOR PLANO. 
PIEZAS 1 280 280 24033.45 38.21% A 
A20-HE5-G1 ALICATE UNIVERSAL (NUEVO - EN ESTUCHE) UNIDAD 8 35 280 24313.45 38.66% A 
A20 - MM7 AISLADOR ESPECIAL DE PASE PARA CERCO ELÉCTRICO ( NUEVOS ) UNIDAD 110 2.5 275 24588.45 39.09% A 
A20 - EST - B6 - b ARANDELA ZINCADA DE Ø 1/4 UNIDADES 651 0.42 273.42 24861.87 39.53% A 
A20 - MA9 CAJA S PLÁSTICAS PEQUEÑA DE 12" ( PORTA HERRAMIENTAS " ( COLOR NEGRO ) CAJAS 6 45 270 25131.87 39.96% A 
A20 - CE2 CABLE THW N°14 - AWG INDECO (NUEVOS) - COLOR AZUL, AMARILLO Y NEGRO ROLLO 3 90 270 25401.87 40.39% A 
A20 - CE3 CABLE THW N°10 - AWG ( DIFERENTES COLORES ) ROLLO 3 90 270 25671.87 40.82% A 
A20 - EST - A15 PERNO DE Ø 1/2 x 4 3/4" UNIDADES 180 1.5 270 25941.87 41.25% A 
A20 - EST - C4 TERMINALES DE 650 AMPERIOS CON PERNO UNIDADES 18 15 270 26211.87 41.67% A 
A20 - EST - A10 PERNO ESPECIAL  DE ROSCA FINA PARA  SERVICIO VEHICULAR DE Ø 1/2 x 1" UNIDADES 379 0.7 265.3 26477.17 42.10% A 
A20 - DA7 TOMACORRIENTE DOBLE DE ORQUILLA MIXTA SIN PUESTA A TIERRA ( NUEVOS ) - MARCA TICINO UNIDAD 22 12 264 26741.17 42.52% A 
A20-HM4 LLAVES ALEX O EXAGONAL (EN UNA CAJA GRANDE PIEZAS 130 2 260 27001.17 42.93% A 
A20-ET1 
SISTEMA COMPLETO PARA ARMAR ATERRAMIENTO MARCA "LOGITEC", INCLUYE MALETIN COLOR NEGRO + BARRA CIRCULAR 
DE COBRE CON ADAPTADOR DE FIERRO BAÑADO EN POLICROMADO DE Ø 5/8 X 1.25 mtrs 
JUEGO 1 250 250 27251.17 43.33% A 
A20-ET2 AMOLADORA PARA CORTAR CONCRETO CON DISCO DE 9" MARCA MAKITA COLOR AZUL DE 2600W - 220-230V UNIDAD 1 250 250 27501.17 43.72% A 
A20-ET2 
AMOLADORA PARA CORTAR FIERRO CON DISCO DE 4 1/2" MARCA "BOSCH", MODELO: GW56 - 115 (PROFESSIONAL) - 50/60 HZ 
3.2A - 670W 
UNIDAD 1 250 250 27751.17 44.12% A 
A20-ET8 
CALADORA MARCA " BOSCH " ( PROFESSIONAL ), MODELO GST - 90BE DE 220V - 60 HZ - 3.1 AMPERIOS - 650W, INCLUYE 1 SET DE 
CINTAS DE 10 PIEZAS PARA CORTAR MADERA. UNIDAD 1 250 250 28001.17 44.52% A 
A20-EM3 MULTITESTER ROSADO MARCA " AMERICAN STAR " ( USAS BATERIA DE 9 V ) - NUEVO + 2 PINZAS TIPO PUNTA UNIDAD 1 250 250 28251.17 44.92% A 
A20-EM3 MULTITESTER ROJO MARCA " PRASEK " MODELO PR - 88 ( CONTIENE 2 PINZAS TIPO PUNTA ) UNIDAD 1 250 250 28501.17 45.31% A 
A20-HM4 ESTUCHE VERDE CON BROCAS PARA PARED,METAL Y MADERA Y OTROS UNIDAD 1 250 250 28751.17 45.71% A 
A20 - EST - A18 TAPAS PARA EMPOTRAR RECTANGULARES UNIDADES 250 1 250 29001.17 46.11% A 
A20 - EST - A24 GRAMPAS PARA CABLE ACERADO DE DIFERENTES MEDIDAS UNIDADES 70 3.5 245 29246.17 46.50% A 
A20-ET3 
TALADRO ELECTRICO TIPO PISTOLA MARCA BOSCH, MODELO: GSB - 16 - RE (PROFESSIONAL) - ROBERT BOSCH - 3601B185EO 
220V - 50/ HZ - 3.4 A - 700W (EQUIPO EN CAJA) - (TALADRO - 001 ) Y (TALADRO - 003 ) 
UNIDAD 2 120 240 29486.17 46.88% A 
A20-HC3 RADIOS DE COMUNICACIÓN PARA OBRAS ( CON BASE Y BATERIAS EN BUEN ESTADO ) UNIDAD 4 60 240 29726.17 47.26% A 
A20 - EST - C1 TERMINALES DE COBRE, PARALELOS CON PERNO UNIDADES 130 1.8 234 29960.17 47.63% A 
A20 - EST - A18 PROTECTORES PARA COLOCAR EN TOMACORRIENTES DE ORQUILLA PLANA UNIDADES 385 0.6 231 30191.17 48.00% A 
A20 - EST - B7 - a ANILLOS DE PRESIÓN DE Ø 3/8 UNIDADES 688 0.33 227.04 30418.21 48.36% A 
A20-ET1 - P3 
PIEZAS ORIGINALES DE SISTEMA DE ATERRAMIENTO EN MALETIN LOGYTEC, 5 PIEZAS DE ALUMINIO Y 4 PIEZAS DE BRONCE 
DULCE PIEZAS 9 25 225 30643.21 48.72% A 
A20 - MB6 FAMILIA DE CINTAS ELECTRICAS ARCA SCOTCH, CODIGO 2228 ( TODAS LAS CINTAS EN CAJA Y NUEVAS ) UNIDAD 28 8 224 30867.21 49.08% A 
A20 - EST - C8 TERMINALES DE COBRE TIPO PRESIÓN, VARIAS SECCIONES UNIDADES 28 8 224 31091.21 49.43% A 
A20-ET3 
TALADRO PERCUTOR MARCA "BOSCH" MODELO: GBH 2-26 DRE (PROFESSIONAL) 220V - 60 HZ - 3.9A - 800w CON 1 CHUP 
ADICIONAL + 1 MANUAL  (EQUIPO EN CAJA) - (TALADRO PERCUTOR 001) 
UNIDAD 1 220 220 31311.21 49.78% A 
A20-ET1 TERMINALES TIPO J EN PLATINA DE COBRE CON HUECO DE Ø 7/8 UNIDAD 14 15 210 31521.21 50.12% A 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 30 A + 3 SUELTOS PIEZAS 6 35 210 31731.21 50.45% A 
A20 - EST - B2 - c ESTOBOL DE Ø 7/16 X 1 1/2" UNIDADES 563 0.36 202.68 31933.89 50.77% A 
A20 - MB5 INTA AISLANTE COLOR AMARILLA UNIDAD 40 5 200 32133.89 51.09% A 
A20 - DA2 KID DE ROUTER PARA INTERNET UNIDADES 8 25 200 32333.89 51.41% A 
A20 - EST - B8 - c TERMINALES DE COMPRESIÓN # 10 - LADO CORTO UNIDADES 100 2 200 32533.89 51.73% A 
A20 - EST - B9 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 5.5 - 6 - LADO CORTO UNIDADES 164 1.2 196.8 32730.69 52.04% A 
A20 - EST - B2 - a ESTOBOL DE Ø 5/16 X 4" UNIDADES 460 0.42 193.2 32923.89 52.35% A 
A20 - EST - B8 - a TERMINALES DE COMPRESIÓN # 120 - LADO LARGO UNIDADES 33 5.8 191.4 33115.29 52.65% A 
A20 - EST - B1 - b ESTOBOL DE Ø 5/32 X 1/2" UNIDADES 620 0.3 186 33301.29 52.95% A 
A20 - EST - B9 - a TERMINALES DE COMPRESIÓN # 95 - LADO CORTO UNIDADES 43 4.3 184.9 33486.19 53.24% A 
A20-ET8 
TALADRO ELECTRICO A BATERIA COLOR AZUL, MARCA " MAKITA " MODELO: 6012 HD - DC: 9.6V - 1100/400 RPM CON BATERIA 
MARCA " MAKITA " (FAST CHARGER) - MODELO DC - 9100 - IMPUT: 115V - 35W - 50/60 HZ 
PIEZAS 1 180 180 33666.19 53.53% A 
A20-EM3 INSTRUMENTO SECUENCIMETRO TRIFASICO MODELO - 8031 DE 110 - 600 VOLTIOS - 50/60 HZ UNIDAD 1 180 180 33846.19 53.81% A 
A20-HM5 2 ESTUCHES ROJOS (PEQUEÑOS) CON 6 BROCAS PARA FIERRO C/U PIEZAS 12 15 180 34026.19 54.10% A 
A20-HC4 ALAMBRES PASACABLES DE DIFERENTES MEDIDAS ROLLOS 15 12 180 34206.19 54.39% A 
A20-MA1 TAPA PARA TANQUE DE RESERVA DE TRANSFORMADOR UNIDAD 4 45 180 34386.19 54.67% A 
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A20 - MB7 MEDIDOR MONOFASICO MARCA "ESCORPION", MODELO: SC - LCD, FRECUENCIA 60HRz UNIDAD 3 60 180 34566.19 54.96% A 
A20 - CE2 ALAMBRE N°10 - AWG ( COLOR VERDE Y NEGRO ) ROLLO 2 90 180 34746.19 55.24% A 
A20 - DA2 TAPER CON TELEFONOS NEXTEL PIEZAS 6 30 180 34926.19 55.53% A 
A20 - DA3 PISTOLA PARA SOLDAR ESTAÑO ( 1 AZUL, 1 ROJA, 1 VERDE Y 1 CELESTE) UNIDAD 4 45 180 35106.19 55.82% A 
A20 - MB6 CINTA SCOTH Nº 2228 ( EN CAJA ) ROLLOS 22 8 176 35282.19 56.10% A 
A20 - MB5 CINTA AISLANTE COLOR VERDE UNIDAD 35 5 175 35457.19 56.37% A 
A20 - MB5 CINTA AISLANTE COLOR ROJO UNIDAD 35 5 175 35632.19 56.65% A 
A20-HM1-GAL 01 CINCELES PLANOS (EN GALONERA VERDE) UNIDAD 29 6 174 35806.19 56.93% A 
A20 - EST - B7 - a ANILLOS DE PRESIÓN DE Ø 1/4 UNIDADES 480 0.36 172.8 35978.99 57.20% A 
 
PERTIGA Nº 002 - DE 2 CUERPOS DE ( 2.45 Mtrs ) UNIDAD 1 170 170 36148.99 57.47% A 
A20 - EST - C6 TERMINALES DE 300 AMPERIOS CON PERNO UNIDADES 17 10 170 36318.99 57.74% A 
A20 - EST - C19 ABRAZADERAS DE 4" - 2 OREJAS UNIDADES 212 0.8 169.6 36488.59 58.01% A 
A20 - EST - C19 ABRAZADERAS DE 3/4" - 2 OREJAS UNIDADES 420 0.4 168 36656.59 58.28% A 
A20 - DA7 TOMACORRIENTES DOBLES PARA EMPOTRADO ( 17 DE PLÁSTICO + 6 DE LOZA ANTIGUA ) - MARCA TICINO UNIDAD 23 7 161 36817.59 58.54% A 
A20 - DA8 SEPARADORES DE CAJA PORTA HERRAMIENTAS DE 24" ( PERTENECEN A LA CAJA C1, C2, C3, C4 Y C5 ) UNIDAD 46 3.5 161 36978.59 58.79% A 
A20 - EST - B1 - c ESTOBOL DE Ø 3/16 X 2 1/2" UNIDADES 460 0.35 161 37139.59 59.05% A 
A20 - EST - B9 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 5.5 - LADO CORTO UNIDADES 70 2.3 161 37300.59 59.31% A 
A20-ET1 - P8 PIEZA DE ALUMINIO MORDAZA - PRENSA PIEZAS 8 20 160 37460.59 59.56% A 
A20 - EST - B7 - b ANILLOS DE PRESIÓN NEGRO DE Ø 1/4 UNIDADES 688 0.23 158.24 37618.83 59.81% A 
A20 - MB5 CINTA AISLANTE COLOR NEGRA ( NUEVAS ) UNIDAD 52 3 156 37774.83 60.06% A 
A20 - EST - B1 - a ESTOBOL DE Ø 1/8 X 1 1/2" UNIDADES 610 0.25 152.5 37927.33 60.30% A 
A20-ET3 AMOLADORA PARA CORTAR CONCRETO CON DISCO DE 4 1/2" MARCA "BAUKER" MODELO: AG 101 - 220V UNIDAD 1 150 150 38077.33 60.54% A 
A20-ET2 AMOLADORA PARA CORTAR MADERA CON DISCO DE 7" MARCA "CROWN" 220-230V - 50/60 HZ COLOR BEIG UNIDAD 1 150 150 38227.33 60.78% A 
A20-EM4 EQUIPO DE DIBUJO TECNICO EN MALETA COLOR AZUL MARCA "MAKITA"CONTENIENDO COMPÀS, REGLAS UNIDAD 1 150 150 38377.33 61.02% A 
A20-ET5 PERTIGA N 003 - DE 1 CUERPO DE ( 1.80 Mtrs ) UNIDAD 1 150 150 38527.33 61.26% A 
A20-MA1 PIEZA ESPECIAL PARA BRAKET DE ALUMINIO DE ALUMBRADO PUBLICO UNIDAD 5 30 150 38677.33 61.49% A 
A20 - MB5 CINTA AISLANTE COLOR BLANCA UNIDAD 30 5 150 38827.33 61.73% A 
A20 - MB5 CINTA AISLANTE COLOR AZUL UNIDAD 30 5 150 38977.33 61.97% A 
A20 - MB7 TRANSFORMADOR DE CORRIENTE DE 150- 5A ( SOBRANTE DE OBRA METACOLOR ) UNIDAD 2 75 150 39127.33 62.21% A 
A20 - EST - B9 - c TERMINALES DE CONEXIÓN TIPO CHAVETA Ø 3/16 UNIDADES 250 0.6 150 39277.33 62.45% A 
A20 - EST - B6 - c ARANDELA ZINCADA DE Ø 5/32 UNIDADES 425 0.35 148.75 39426.08 62.68% A 
A20 - EST - A1 PERNO DE Ø 5/8 x 3" UNIDADES 33 4.5 148.5 39574.58 62.92% A 
A20 - EST - A15 PERNO DE Ø 5/16 x 1"1/2 UNIDADES 350 0.42 147 39721.58 63.15% A 
A20-ET4 HERRAMIENTA EXTRACTORA DE RODAJES DE 3 GARRAS, 1 DE 3", 1 DE 6", 1 DE 4" , 1 MARCA U20 - FALCOM PIEZAS 4 35 140 39861.58 63.38% A 
A20-EM4 TRANSFORMADOR ESPECIAL DE 1- 5- 10 AMPERIOS PARA PRUEBAS EN LABORATORIO, DE ORQUILLA PLANA UNIDAD 1 140 140 40001.58 63.60% A 
A20 - MB9 CINTA ELECTRICA DE VINILLO COLOR ROJO CON SEÑALIZACION DE CABLES ELECTRICOS ENTERRADOS UNIDAD 5 28 140 40141.58 63.82% A 
A20 - EST - B8 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 50 - LADO LARGO UNIDADES 28 5 140 40281.58 64.04% A 
A20 - EST - B6 - a ARANDELA ZINCADA DE Ø 3/8 UNIDADES 436 0.32 139.52 40421.1 64.27% A 
A20 - EST - A9 PERNO DE Ø 1/4 x 1" UNIDADES 199 0.7 139.3 40560.4 64.49% A 
A20 - MM6 CAJA AZUL N°9 CON POMOS DE GRASA Y ACEITE (15 DE GRASA + 2 DE ACEITE ) UNIDAD 17 8 136 40696.4 64.70% A 
A20-HM3 DISCO PARA CORTAR FIERRO DE 4 1/2" (8 NUEVOS + 1 USADO ) UNIDAD 9 15 135 40831.4 64.92% A 
A20-MA1 ADAPTADORES DE ALUMINIO PARA AISLADOR PASAMURO ( PARA TRANSFORMADOR ) UNIDAD 5 27 135 40966.4 65.13% A 





A20 - MB7 CONDENSADORES DE 15 KVAREACTIVO CODIGO ( 15 KVAR - 01 , 02 Y 03 ) UNIDAD 3 45 135 41236.4 65.56% A 
A20 - DA3 ROLLOS DE CABLE PARA FOCOS LED ( ROJO, VERDE Y CELESTE) UNIDAD 3 45 135 41371.4 65.78% A 
A20 - DA7 TOMACORRIENTE BIPOLAR PARA EMPOTRADO, ORQUILLA MIXTA ( NUEVOS ) - MARCA SPARK UNIDAD 9 15 135 41506.4 65.99% A 
A20 - EST - A13 PERNO DE Ø 1/4 x 1/2" UNIDADES 167 0.8 133.6 41640 66.20% A 
A20-HM3 TACOS HILTI DE DIFERENTES DIAMETROS (EN TAPER VERDE) PIEZAS 38 3.5 133 41773 66.42% A 
A20 - EST - A9 PERNO DE Ø 1/4 x 1"1/2 UNIDADES 88 1.5 132 41905 66.63% A 
A20 - EST - C2 CONECTOR TIPO CUÑA, VARIAS SECCIONES PARA CABLES AÉREOS UNIDADES 22 6 132 42037 66.84% A 
A20 - EST - B9 - c TERMINALES DE CONEXIÓN # 38 - LADO LARGO UNIDADES 29 4.5 130.5 42167.5 67.04% A 
A20 - EST - A6 PERNO DE Ø 1/2 x 1"1/2 UNIDADES 59 2.2 129.8 42297.3 67.25% A 
A20 - EST - B7 - c ANILLOS DE PRESIÓN NEGRO DE Ø 5/16 UNIDADES 391 0.33 129.03 42426.33 67.45% A 
A20 - EST - B9 - d CONECTORES HEMBRA Y MACHO UNIDADES 86 1.5 129 42555.33 67.66% A 
A20-HM1-GAL 02 CINCELES TIPO PUNTA (EN GALONERA VERDE) UNIDAD 18 7 126 42681.33 67.86% A 
A20 - MM6 AISLADORES ARALDIT PORTABARRA DE 1/2 X 1/2" UNIDAD 21 6 126 42807.33 68.06% A 
A20 - MM8 FAMILIA DE RODAJES ( 45 EN CAJA + 60 SIN CAJA ) PIEZAS 105 1.2 126 42933.33 68.26% A 
A20 - MA2 BOTIQUÍN PEQUEÑO ( CON MATERIAL DE PRIMEROS AUXILIOS ) CAJAS 5 25 125 43058.33 68.46% A 
A20 - MB5 INDICADORES NUMERICOS COLOR AMARILLO ( EN MATERIAL DE PLÁSTICO) PARA TABLEROS DE DISTRIBUCION PIEZAS 245 0.5 122.5 43180.83 68.65% A 
A20 - EST - A13 PERNO DE Ø 1/4 x 3/4" UNIDADES 188 0.65 122.2 43303.03 68.85% A 
A20 - EST - B7 - c ANILLOS DE PRESIÓN NEGRO DE Ø 1/2 UNIDADES 271 0.45 121.95 43424.98 69.04% A 
A20-ET1 - P6 PIEZA DE BRONCE DULCE FUNDIDO TIPO "OJAL" PIEZAS 15 8 120 43544.98 69.23% A 
A20-ET3 TALADRO ELECTRICO TIPO PISTOLA MARCA BOSCH DE 220V - 50HZ DREZA HZA HI/Nº 2200/2600 min - IPAS RATE= 41600 min UNIDAD 1 120 120 43664.98 69.42% A 
A20-ET4 HERRAMIENTA ENSUNCHADORA MANUAL COLOR AZUL, PARA ENZUNCHAR " CINTA BANDI " UNIDAD 1 120 120 43784.98 69.61% A 
A20-ET5 TALADRO ELÉCTRICO TIPO PISTOLA MARCA " DEWALT " - COLOR AMARILLO - DW507 - 44 DE 220V - 50/60 HZ - 550V - 2.4 A - 1600 UNIDAD 1 120 120 43904.98 69.81% A 
A20-ET5 TALADRO ELÉCTRICO TIPO PISTOLA MARCA " SKILL " - COLOR NEGRO DE 220V - 50/60 HZ - 550V - 2.4 A - 1600 - 2100 RPM UNIDAD 1 120 120 44024.98 70.00% A 
A20-HE1 PRENSA TERMINAL MECANICA COLOR AMARILLO DE 25" DE LARGO PARA TERMINAL TIPO TUBO UNIDAD 2 60 120 44144.98 70.19% A 
A20-HE5-G5 DESARMADOR PLANO MEDIANO(MANGO DE PLASTICO), DE DIFERENTES PULGADAS DE DIAMETRO UNIDAD 20 6 120 44264.98 70.38% A 
A20-HE6 CAJA ROJA DE JUEGO DE DADOS (35 DADOS, 1 PALANCA, 3 EXTENCIONES UNIDAD 1 120 120 44384.98 70.57% A 
A20-HE6 ALICATE PRENSA TERMINALES PARA TRABAJOS EN TABLEROS ELÉCTRICOS 82 AMARILLOS + 1 NEGRO) PIEZAS 3 40 120 44504.98 70.76% A 
A20 - MA2 PALANCA DE CELDA DE MEDIA TENSIÓN DE METRO BALTA UNIDAD 2 60 120 44624.98 70.95% A 
A20 - MM6 VASELINA DE USO INDUSTRIAL UNIDAD 48 2.5 120 44744.98 71.14% A 
A20-EMM7 CENTRAL DE CERCO ELÉCTRICO - EL CERCO ELECTRICO SE USA CON CABLE ACERADO DE 2.5 mm UNIDAD 1 120 120 44864.98 71.33% A 
A20 - MB6 CINTA SCOTH Nº 33 ( EN CAJA ) UNIDAD 10 12 120 44984.98 71.52% A 
A20 - MB7 MEDIDOR DE ENERGÍA MONOFASICO UNIDAD 1 120 120 45104.98 71.71% A 
A20 - CE6 CABLE NLT 2x16 ( SECCIONADOS ) METROS 12 10 120 45224.98 71.90% A 
A20 - DA2 PANELES SOLARES MARCA STAT POWER MODELO ONDULER PRO - WATT - 250 UNIDADES 2 60 120 45344.98 72.09% A 
A20 - EST - A10 PERNO DE Ø 3/16 x 3/4" UNIDADES 300 0.4 120 45464.98 72.29% A 
A20 - EST - B8 - a TERMINALES DE COMPRESIÓN # 180 - LADO LARGO UNIDADES 20 6 120 45584.98 72.48% A 
A20 - EST - B2 - b ESTOBOL DE Ø 3/8 X 4 1/2" UNIDADES 320 0.37 118.4 45703.38 72.66% A 
A20-HM4 SACA BOCAO (EN CAJA COLOR MORADA) PIEZA 38 3 114 45817.38 72.85% A 
A20 - EST - B8 - a TERMINALES DE COMPRESIÓN # 120 - LADO CORTO UNIDADES 25 4.5 112.5 45929.88 73.02% A 
A20 - EST - C16 ABRAZADERAS DE 1" - 2 OREJAS UNIDADES 187 0.6 112.2 46042.08 73.20% A 
A20 - MB9 
CINTA DE VINILO COLOR AMARILLO CON DESCRIPCION DE OBRAS Y PELIGRO DE OBRAS - HOMBRES TRABAJANDO ( PARA SER 
COLOCADAS EN CACHACOS ) - 2 NUEVOS + 2 USADOS 
UNIDAD 4 28 112 46154.08 73.38% A 




A20 - EST - A14 PERNO DE Ø 5/16 x 2"1/2 UNIDADES 200 0.55 110 46376.08 73.73% A 
A20 - MB6 CLAVOS PARA PISTOLA FULMINANTE ( 3 CAJAS PEQUEÑAS ) UNIDADES 220 0.5 110 46486.08 73.91% A 
A20 - EST - B6 - c ANILLOS DE PRESIÓN DE Ø 1/2 UNIDADES 240 0.45 108 46594.08 74.08% A 
A20 - EST - B4 - c ARANDELA ZINCADA Ø 5/8 UNIDADES 236 0.45 106.2 46700.28 74.25% A 
A20 - EST - B8 - c TERMINALES DE COMPRESIÓN # 25 - LADO CORTO UNIDADES 48 2.2 105.6 46805.88 74.42% A 
A20-ET7 
PISTOLA FULMINANTE MARCA " RAMSET " MODELO: MASTER SHOT COLOR NEGRA CON MANGO COLOR NARANJA ( 3 PISTOLAS 
CON SERIE: 00507636 - 00509631 - 00501649) 
UNIDADES 3 35 105 46910.88 74.58% A 
A20-HE7 NIVEL DE ALUMINIO ( DE 9 1/2", 11 1/2" Y 16" UNIDAD 3 35 105 47015.88 74.75% A 
A20 - EST - B8 - a TERMINALES DE COMPRESIÓN # 240 - LADO LARGO UNIDADES 15 6.8 102 47117.88 74.91% A 
A20 - MA5 PRENSA ESTOPA PARA CABLE DE Ø 5/8" PIEZA 20 5 100 47217.88 75.07% A 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 25 A + 1 SUELTO PIEZAS 4 25 100 47317.88 75.23% A 
A20 - MA6 AROS TRAMPA DE 2" ( DE ALAMBRE ) UNIDAD 100 1 100 47417.88 75.39% A 
A20 - DA3 SUCCIONADORES DE ESTAÑO UNIDAD 4 25 100 47517.88 75.55% A 
A20 - EST - B6 - b ARANDELA ZINCADA DE Ø 5/16 UNIDADES 250 0.4 100 47617.88 75.71% A 
A20 - EST - B2 - c ESTOBOL DE Ø 1/2 X 4" UNIDADES 180 0.55 99 47716.88 75.87% A 
A20 - EST - B2 - a ESTOBOL DE Ø 5/16 X 3/4" UNIDADES 275 0.36 99 47815.88 76.02% A 
A20 - EST - B8 - c TERMINALES DE COMPRESIÓN # 35 - LADO LARGO UNIDADES 28 3.5 98 47913.88 76.18% A 
A20 - EST - C13 ABRAZADERAS DE 2 1/2" - 1 OREJA UNIDADES 143 0.68 97.24 48011.12 76.33% A 
A20-EM4 
TACOMETRO MANUAL PARA MEDIR VELOCIDAD(RPM) - MARCA "PROBATOR" , 2 CAJAS DE 4" COLOR GRIS + 1 CAJA DE 2" COLOR 
NEGRA PIEZAS 3 32 96 48107.12 76.49% A 
A20-HM7 ARCOS DE SIERRA UNIDAD 8 12 96 48203.12 76.64% A 
A20 - MB8 SOLVENTE DIELÉCTRICO DE EVAPORACIÓN RÁPIDA GALÓN 3 32 96 48299.12 76.79% A 
A20 - DA1 UNA BOLSA BLANCA CON CARGADORES PARA CELULAR - ANTIGUOS PIEZAS 12 8 96 48395.12 76.94% A 
A20 - DA2 CODIFICADOR DIREC TV - 1 UNIDAD UNIDADES 1 95 95 48490.12 77.10% A 
A20 - EST - B8 - c TERMINALES DE COMPRESIÓN # 35 - LADO CORTO UNIDADES 38 2.5 95 48585.12 77.25% A 
A20 - DA6 BASES DE MADERA RECTANGULARES Y CIRCULARES ( 52 CIRCULARES DE 2 1/2 " + 11 RECTANGULARES) PIEZAS 63 1.5 94.5 48679.62 77.40% A 
A20 - EST - C17 ABRAZADERAS DE 1 1/2" - 2 OREJAS UNIDADES 135 0.7 94.5 48774.12 77.55% A 
A20 - EST - C16 ABRAZADERAS DE 2 1/2" - 2 OREJAS UNIDADES 125 0.75 93.75 48867.87 77.70% A 
A20 - EST - A11 PERNO DE Ø 3/8 x 1" UNIDADES 110 0.85 93.5 48961.37 77.84% A 
A20 - EST - B7 - d ANILLOS DE PRESIÓN NEGRO DE Ø 3/8 UNIDADES 290 0.32 92.8 49054.17 77.99% A 
A20-ET7 
PRENSATERMINALES HIDRAULICA EN MALETA ROJA, CON DADOS DE: 2 DE 25, 2 DE 300, 2 DE 16, 2 DE 35, 2 DE 50, 2 DE 70, 2 DE 
95, 2 DE 120, 2 DE 150, 2 DE 185, 2 DE 240 - MALETIN COMPLETO PIEZAS 23 4 92 49146.17 78.14% A 
A20 - EST - B9 - a TERMINAL TIPO OJO Ø 3/16 PARA CONEXIÓN VEHICULAR UNIDADES 183 0.5 91.5 49237.67 78.28% A 
A20 - MM6 AISLADORES ARALDIT PORTABARRA DE 1 X 1" UNIDAD 13 7 91 49328.67 78.43% A 
A20-ET1 CONECTOR TIPO A - B, DE BROCE DE Ø 5/8 PIEZAS 9 10 90 49418.67 78.57% A 
A20-ET6 CAJA METALICA CON TAPA PARA MEDIDORES MONOFÁSICOS DE 12 1/2" X 7" UNIDAD 2 45 90 49508.67 78.71% A 
A20-HE1 CISALLA PARA CORTAR CABLE DE 18", PARA CABLE DE 450ML (UNA GRIS Y UNA NEGRA) UNIDAD 2 45 90 49598.67 78.86% A 
A20-HE5-G2 ALICATE UNIVERSAL USO DIARIO UNIDAD 6 15 90 49688.67 79.00% A 
A20-HM4 JUEGO DE ESCOBILLAS DE RUEDA ( SE USA CON TALADRO ELÉCTRICO ) PIEZAS 6 15 90 49778.67 79.14% A 
A20-HC3 TELEFONO BLANCO (INTERCOMUNICADOR) - NUEVOS UNIDAD 2 45 90 49868.67 79.29% A 
A20 - CE5 CABLE N°8 - AWG ( COLOR NEGRO ) ROLLO 1 90 90 49958.67 79.43% A 
A20 - CE8 MALETIN PORTA HERRAMIENTAS DE 24" ( 2 COLOR NEGRO ) UNIDAD 2 45 90 50048.67 79.57% A 
A20 - DA2 ACCESORIOS PARA EL PANEL DEL SISTEMA SOLAR MARCA " SUNSAVER - 6 PIEZAS 2 45 90 50138.67 79.72% A 
A20 - EST - A11 PERNO ESPECIAL DE ROSCA FINA PARA SERVICIO VEHICULAR DE Ø 1/2 x 3/8" UNIDADES 180 0.5 90 50228.67 79.86% A 




Tabla 16. Materiales de clase “B” encontrados dentro del almacén de la empresa (Elaboración Propia). 
 
A20 - EST - B8 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 50 - LADO CORTO UNIDADES 19 4.7 89.3 50407.97 80.14% B 
A20 - EST - C13 ABRAZADERAS DE 2 " - 1 OREJA UNIDADES 135 0.65 87.75 50495.72 80.28% B 
A20 - EST - C17 ABRAZADERAS DE 1 1/2" - 1 OREJA UNIDADES 132 0.65 85.8 50581.52 80.42% B 
A20 - EST - C15 ABRAZADERAS DE 1 1/4" - 2 OREJAS UNIDADES 155 0.55 85.25 50666.77 80.56% B 
A20-HE5 ESTUCHE DE HERRAMIENTAS VARIAS COLOR VERDE, PARA SERVICIO DE PC Y TV UNIDAD 1 85 85 50751.77 80.69% B 
A20 - DA2 CONECTOR RJ DE 1" PARA COMPUTADORA ( EN UNA CAJITA AZUL MARCA " SATRA " ) UNIDADES 17 5 85 50836.77 80.83% B 
A20 - MM7 INTERRUPTOR DE COMPRESIÓN PARA TEMPLADO EN LIEA DE CERCO ELÉCTRICO UNIDAD 21 4 84 50920.77 80.96% B 
A20 - DA7 TOMACORRIENTES CUADRANGULARES DE 1"1/4 x 3"1/4 PARA SOBREPONER, DE ORQUILLA MIXTA UNIDAD 14 6 84 51004.77 81.09% B 
A20 - EST - A2 PERNO DE Ø 1/2 x 5" UNIDADES 23 3.6 82.8 51087.57 81.23% B 
A20 - EST - B4 - c ANILLOS DE PRESIÓN NEGROS Ø 7/16 UNIDADES 180 0.46 82.8 51170.37 81.36% B 
A20 - EST - C14 ABRAZADERAS DE 5/8 " - 1 OREJA UNIDADES 135 0.6 81 51251.37 81.49% B 
A20-EM2 
TERMOMETRO OPTICO INFRAROJO MARCA FLUKE COLOR AMARILLO, SERIE: 62 MINI IR THERMOMETER - GAMA: -30 ºc a 500 ºc, 
USA BATERIA DE 9V ( ESTUCHE NEGRO), INCLUYE BATERIA DE 9V. 
PIEZAS 1 80 80 51331.37 81.61% B 
A20-HE7 WINCHA DE 50 METROS CON MANGO PLOMO (MANGO REPARADO POR ESTAR ROTO) UNIDAD 1 80 80 51411.37 81.74% B 
A20-HE7 NIVEL DE MADERA DE 12" UNIDAD 2 40 80 51491.37 81.87% B 
A20-HE7 WINCHA METALICA CON RUEDA Y MANGO ( INCLUYE TACOMETRO PARA METRAJE ) ( COLOR NEGRO - COLGADA ) UNIDAD 1 80 80 51571.37 81.99% B 
A20-HC5 ESPATULAS UNIDAD 10 8 80 51651.37 82.12% B 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 2 A PIEZAS 8 10 80 51731.37 82.25% B 
A20 - DA7 TOMACORRIENTE DOBLE DE ORQUILLA PLANA CON PUESTA A TIERRA ( NUEVOS ) - MARCA TICINO UNIDAD 10 8 80 51811.37 82.38% B 
A20 - EST - A7 FAMILIA DE PERNOS TIRAFON DE Ø 1/4 x 2" Y Ø 1/4 x 1"1/2 UNIDADES 50 1.6 80 51891.37 82.50% B 
A20 - EST - A15 PERNO DE Ø 1/2 x 1" UNIDADES 200 0.4 80 51971.37 82.63% B 
A20-HM5 TAPER Y CAJA CON BROCAS PARA FIERRO ( DE DIFERENTES DIAMETROS) PIEZAS 128 0.6 76.8 52048.17 82.75% B 
A20-ET1 CONECTOR TIPO A - B, COBRIZADOS DE Ø 5/8 PIEZAS 5 15 75 52123.17 82.87% B 
A20-HE6 CAJA GRIS DE JUEGO DE DADOS EXAGONALES UNIDAD 1 75 75 52198.17 82.99% B 
A20-HE7 WINCHA DE 50 METROS CON MANGO AMARILLO UNIDAD 1 75 75 52273.17 83.11% B 
A20-HM5 SERRUCHO PARA CORTAR MADERA (COLGADOS) UNIDADES 3 25 75 52348.17 83.23% B 
A20-HC1 COMBAS GRANDES DE 18" (CON BOLAS DE 10KG Y MANGO DE MADERA) UNIDAD 5 15 75 52423.17 83.35% B 
A20-HC3 CARGADORES PARA BASE DE RADIOS DE COMUNICACIÓN UNIDAD 3 25 75 52498.17 83.47% B 
A20 - MM4 TAPER CON TARUGOS GRIS DE Ø 1/2 UNIDAD 150 0.5 75 52573.17 83.59% B 
A20 - CE7 TENSOR PARA CABLE DE RETENIDA DE Ø 5/16 - COLOR AMARILLA PIEZAS 15 5 75 52648.17 83.71% B 
A20 - EST - B8 - d TERMINALES DE COMPRESIÓN # 16 - LADO CORTO UNIDADES 30 2.5 75 52723.17 83.83% B 
A20 - EST - B9 - d TERMINAL DE CONEXIÓN TIPO PUNTA COLOR GRIS UNIDADES 50 1.5 75 52798.17 83.94% B 
A20 - EST - B1 - b ESTOBOL DE Ø 5/32 X 1 1/2" UNIDADES 182 0.4 72.8 52870.97 84.06% B 
A20 - EST - B1 - c ESTOBOL DE Ø 3/16 X 1 1/2" UNIDADES 241 0.3 72.3 52943.27 84.18% B 
A20-ET1 - P4 PIEZA DE BRONCE DULCE FUNDIDO TIPO "T" PIEZAS 9 8 72 53015.27 84.29% B 
A20-ET5 BROCA TIPO COPA DE ACERO - (2 DE 1", 1 DE 1 3/4", 2 DE 1 1/4, 1 DE 1 1/2" + CHUP DE TALADRO) PIEZAS 6 12 72 53087.27 84.40% B 
A20-MM3 MECHAS TIPO ESPIRAL PARA BIBIRIQUI - 3 DE 1", 4 DE 1/2", 2 DE 3/4", 1 DE 1/4" Y 2 DE 5/8" UNIDAD 12 6 72 53159.27 84.52% B 
A20 - DA3 PISTOLAS DE SILICONA (3 PEQUEÑAS + 1 GRANDE) UNIDAD 4 18 72 53231.27 84.63% B 
A20 - DA6 PROTECTORES DE TOMACORRIENTE DE ORQUILLA PLANA ( DE PLÀSTICO ) UNIDAD 12 6 72 53303.27 84.75% B 
A20 - EST - A16 PERNO DE Ø 3/4 x 6" UNIDADES 120 0.6 72 53375.27 84.86% B 
A20 - EST - B1 - d ESTOBOL DE Ø 1/4 X 5/8" UNIDADES 144 0.5 72 53447.27 84.98% B 
A20 - EST - B8 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 70 - LADO LARGO UNIDADES 18 4 72 53519.27 85.09% B 
A20-EM3 PIE DE REY (VERNIER) - 1 NUEVO + 1 USADO PIEZAS 2 35 70 53589.27 85.20% B 
A20-HE5 DESARMADORES ESTRELLAS Y PLANOS ( 2 ESTUCHES ) ESTUCHE 2 35 70 53659.27 85.31% B 
A20-HE5-G4 ALICATE DE PINZA DE PUNTA (4 NUEVOS + 3 USADOS) UNIDAD 7 10 70 53729.27 85.43% B 
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A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 10 A + 2 SUELTOS PIEZAS 5 14 70 53799.27 85.54% B 
A20 - CE9 MALETIN PORTA HERRAMIENTAS DE 24" ( 1 NEGRO + 1 AZUL ) UNIDAD 2 35 70 53869.27 85.65% B 
A20 - DA2 CORTADORES DE CABLES PARA COMPUTADORA - PARA CONECTOR RJ MARCA HURRICANE UNIDADES 2 35 70 53939.27 85.76% B 
A20 - EST - C14 ABRAZADERAS DE 1" - 1 OREJA UNIDADES 120 0.58 69.6 54008.87 85.87% B 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 80 A + 2 SUELTOS (1 SIN PERNO) PIEZAS 4 17 68 54076.87 85.98% B 
A20 - EST - A5 PERNO DE Ø 1/2 x 1" UNIDADES 34 2 68 54144.87 86.09% B 
A20 - EST - B8 - d TERMINALES DE COMPRESIÓN # 25 - LADO CORTO UNIDADES 30 2.2 66 54210.87 86.19% B 
A20 - EST - B2 - b ESTOBOL DE Ø 3/8 X 5" UNIDADES 153 0.42 64.26 54275.13 86.29% B 
A20-HM3 RANAS PARA TEMPLAR CABLE ( DE DIFERENTES MEDIDAS) PIEZAS 16 4 64 54339.13 86.39% B 
A20 - EST - A1 PERNO DE Ø 3/4 x 3"1/2 UNIDADES 32 2 64 54403.13 86.50% B 
A20 - DA7 INTERRUPTORES DOBLES PARA EMPOTRAR ( 4 DE PLÁSTICO + 5 DE LOZA ANTIGUA ) - MARCA TICINO UNIDAD 9 7 63 54466.13 86.60% B 
A20 - DA7 TOMACORRIENTES SIMPLES PARA EMPOTRAR ( 8 DE PLÁSTICO + 1 DE LOZA ANTIGUA ) UNIDAD 9 7 63 54529.13 86.70% B 
A20-ET4 RANA PEQUEÑA Nº 001 - MARCA KLEIN & SONG - 1628-5/8000 MAX - 55 - 16 UNIDAD 6 10 60 54589.13 86.79% B 
A20-ET4 TORNILLO PORTATIL DE BANCO (FABRICADO EN FIERRO FUNDIDO) - MARCA APEX PIEZA 1 60 60 54649.13 86.89% B 
A20-EM4 FUELLE DE MADERA PARA HECHAR AIRE UNIDAD 1 60 60 54709.13 86.98% B 
A20-HE2 LLAVES EXTILSON DE 12" (EN BUEN ESTADO - LUBRICADAS) UNIDAD 3 20 60 54769.13 87.08% B 
A20-HE5-G3 ALICATE DE CORTE UNIDAD 4 15 60 54829.13 87.17% B 
A20-HM5 JUEGO DE MACHOS DE DIFERENTES MEDIDAS ( LA MAYORIA CON PAREJA DE 3) PIEZAS 100 0.6 60 54889.13 87.27% B 
A20-HM8 PISTOLA APLICADORA DE SILICONA DE TUBO (2 NUEVAS + 2 USADAS) UNIDAD 4 15 60 54949.13 87.36% B 
A20-HC3 TELEFONOS MARCA BETECH (FALTA CARGADOR) UNIDAD 2 30 60 55009.13 87.46% B 
A20-HC5 SOPORTES DE FIERRO METÁLICOS PARA MADERA - ENCOFRADO UNIDAD 4 15 60 55069.13 87.56% B 
A20-HC5 PLOMADA DE BRONCE ( PARA TRABAJOS DE ALBAÑILERIA ) UNIDAD 2 30 60 55129.13 87.65% B 
A20-HC7 PLANCHA PARA BATIR UNIDAD 5 12 60 55189.13 87.75% B 
A20-HC8 FORTACHO DE MADERA PARA TARRAJEAR PARED ( 2 GRANDES Y 2 PEQUEÑAS ) UNIDAD 4 15 60 55249.13 87.84% B 
A20 - MM5 FAMILIA DE PEGAMENTOS PARA MADERA, PLÁSTICO Y ACERO ( TRIZ, SOLDIMIX, ENTRE OTROS) CAJA 1 60 60 55309.13 87.94% B 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 100 A + 1 SUELTO PIEZAS 3 20 60 55369.13 88.03% B 
A20 - MB8 TABLERO DE SOBREPONER PARA 3 LLAVES TERMICAS MONOFASICAS ( CODIGO - TE: 002 ) Y ( TE: 003 ) CAJA 2 30 60 55429.13 88.13% B 
A20 - EST - B4 - d ARANDELA ZINCADA DE Ø 1/8 UNIDADES 235 0.25 58.75 55487.88 88.22% B 
A20 - EST - B8 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 60 - LADO LARGO UNIDADES 16 3.6 57.6 55545.48 88.31% B 
A20 - EST - B8 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 70 - LADO CORTO UNIDADES 15 3.8 57 55602.48 88.40% B 
A20-HE5-G13 DESARMADORES GRANDES DE 10" X Ø 7/16 (3 ESTRELLAS + 5 PLANOS) UNIDAD 8 7 56 55658.48 88.49% B 
A20-HC6 BADILEJO UNIDAD 7 8 56 55714.48 88.58% B 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 1 A PIEZAS 7 8 56 55770.48 88.67% B 
A20-MM3 BARRACOS (BIBIRIQUI) - 1 DE Ø 5/8 X 18" + 2 DE 3/4 X 18" UNIDAD 3 18.5 55.5 55825.98 88.76% B 
A20 - EST - B9 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 6 - LADO CORTO UNIDADES 38 1.45 55.1 55881.08 88.85% B 
A20 - EST - B9 - c TERMINAL DE COMPRESIÓN TIPO ENCHUFE Ø 3/16 UNIDADES 100 0.55 55 55936.08 88.93% B 
A20-EM3 BASE MAGNETICA PARA CÁLCULAR ANGULOS UNIDAD 1 55 55 55991.08 89.02% B 
A20-HC2 BROCAS TIPO ESPARRAGO PIEZAS 22 2.5 55 56046.08 89.11% B 
A20-HM5 CAJA COLOR AZUL MARCA "KULKONE" CONTENIENDO MARCADORES DE 5 mm DE ALFABETO COMPLETO (DE FIERRO) PIEZAS 27 2 54 56100.08 89.19% B 
A20-HC5 ESCUADRAS DE FIERRO UNIDAD 3 18 54 56154.08 89.28% B 
A20 - DA6 ENCHUFE DE ORQUILLA PLANA BLANCO ( NUEVOS - EN EMPAQUE ) UNIDAD 9 6 54 56208.08 89.37% B 
A20 - EST - A18 TAPAS PARA EMPOTRAR CIRCULARES UNIDADES 54 1 54 56262.08 89.45% B 
A20 - EST - B8 - d TERMINALES DE COMPRESIÓN # 38 - LADO LARGO UNIDADES 12 4.5 54 56316.08 89.54% B 
A20 - EST - B6 - a ARANDELA ZINCADA DE Ø 1/2 UNIDADES 150 0.35 52.5 56368.58 89.62% B 
A20-ET7 
PRENSATERMINALES HIDRAULICA EN MALETA ROJA, CON DADOS DE: 2 DE 16, 2 DE 25, 2 DE 35, 2 DE 50, 2 DE 70, 2 DE 120 - 
FALTAN 2 DADOS DE 95 
PIEZAS 13 4 52 56420.58 89.70% B 
A20 - EST - A2 PERNO DE Ø 1/2 x 8" UNIDADES 13 4 52 56472.58 89.79% B 
 
A20-ET4 LLAVE TIPO CADENA DE COLOR ROJO Y GRIS PARA TUBO DE 4" UNIDADES 2 25 50 56522.58 89.87% B 
A20-EM6 LINTERNA DE MANO GRANDE, COLOR AMARILLA, MARCA: EVEREADY PIEZAS 5 10 50 56572.58 89.95% B 
A20-HM1 CINCEL NUEVO DE 12" (1 PUNTA PLANA + 1 DE PUNTA) - CON MANGO NARANJA UNIDAD 2 25 50 56622.58 90.03% B 
A20-HC1 COMBAS PEQUEÑAS CON MANGO DE MADERA UNIDAD 5 10 50 56672.58 90.10% B 
A20-HC6 GRUÑA ESQUINERA UNIDAD 1 50 50 56722.58 90.18% B 
A20-HC9 RODILLO PARA PINTAR ( DE ALGODÓN - MARCA " TORO " ) UNIDAD 5 10 50 56772.58 90.26% B 
A20 - MA7 BARNIZ INDUSTRIAL ACRÍLICO ( NUEVO) ( PARA REBOBINADO DE MOTORES ) RRO PEQUE 2 25 50 56822.58 90.34% B 
A20 - MA7 PASTA MURAL PARA TAPAR HUECOS EN LA PARED 8 COLOR BLANCO ) GALÓN 2 25 50 56872.58 90.42% B 
A20 - MB8 TABLERO PARA EMPOTRADO DE 6 LLAVES TERMICAS MONOFASICAS ( CODIGO - TE: 001 ) CAJA 1 50 50 56922.58 90.50% B 
A20 - DA2 TECLADOS PARA COMPUTADORA UNIDADES 2 25 50 56972.58 90.58% B 
A20 - EST - B9 - b TERMINALES DE COMPRESIÓN # 12 - LADO CORTO UNIDADES 25 2 50 57022.58 90.66% B 
A20 - EST - A14 PERNO DE Ø 3/8 x 3/4" UNIDADES 110 0.45 49.5 57072.08 90.74% B 
A20-HE5-G6 DESARMADOR PLANO MANGO DE GOMA (PARA ELECTRICISTA) UNIDAD 8 6 48 57120.08 90.82% B 
A20-HM5 2 PORTA BROCAS EN MATERIAL DE FIERRO CONTENIENDO BROCAS DE DISTINTOS DIAMETROS PIEZAS 24 2 48 57168.08 90.89% B 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 50 A PIEZAS 3 16 48 57216.08 90.97% B 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 20 A PIEZAS 3 16 48 57264.08 91.05% B 
A20 - CE6 ESPIRAL BLANCO PARA CABLE DE DIAMETRO Ø 15/16 ( 5 METROS NUEVOS + 1 USADO ) METROS 6 8 48 57312.08 91.12% B 
A20 - DA7 INTERRUPTORES TRIPLES ( NUEVOS - PARA EMPOTRAR ) ( MODELO DECORATIVO) UNIDAD 4 12 48 57360.08 91.20% B 
A20 - EST - A8 PERNO DE Ø 3/8 x 1" UNIDADES 40 1.2 48 57408.08 91.27% B 
A20 - EST - B6 - d ANILLOS DE PRESIÓN DE Ø 5/16 UNIDADES 190 0.25 47.5 57455.58 91.35% B 
A20 - DA1 ADAPTADORES AC - DC DE 50 HZ - 16 VA PIEZAS 2 23 46 57501.58 91.42% B 
A20-HE1 PRENSA TERMINAL MECANICA COLOR ROJO DE 19" DE LARGO PARA TERMINAL TIPO TUBO DE 6 - 25 Y 50 mm UNIDAD 1 45 45 57546.58 91.49% B 
A20-HE1 TIJERAS PARA CORTAR LATA DE : 15", DE 12 1/2" Y DE 9 1/2" UNIDAD 3 15 45 57591.58 91.57% B 
A20-HE6 ALICATE DESLIZABLE TIPO PICO DE LORO MANGO NEGRO, AZUL Y VERDE PIEZAS 3 15 45 57636.58 91.64% B 
A20-HM2 MARTILLOS DE UÑA UNIDAD 3 15 45 57681.58 91.71% B 
A20-HC7 PLANCHA PARA PULIR PARED UNIDAD 3 15 45 57726.58 91.78% B 
A20 - MA8 CATALIZADOR MACRO POXY - CODIGO: 646 ( NUEVO - MARCA " SHERMI WILLIAMS " ) GALÓN 1 45 45 57771.58 91.85% B 
A20 - MM6 AISLADORES ARALDIT PORTABARRA DE 2 X 2" UNIDAD 9 5 45 57816.58 91.92% B 
A20 - MM9 CANALETA DE JEBE PARA CABLE SUBTERRANEO ( COLOR NEGRO ) METROS 3 15 45 57861.58 92.00% B 
A20 - EST - A5 PERNO DE Ø 1/2 x 3" UNIDADES 16 2.8 44.8 57906.38 92.07% B 
A20 - EST - C12 REACTANCIAS UNIDADES 37 1.2 44.4 57950.78 92.14% B 
A20-EM4 MICROMETRO CALIBRADOR GRANDE MARCA STARRETT (EN CAJA DE MADERA) UNIDAD 1 43 43 57993.78 92.21% B 
A20 - EST - B1 - d ESTOBOL DE Ø 1/4 X 2 1/2" UNIDADES 130 0.33 42.9 58036.68 92.27% B 
A20-HE5-G8 DESARMADOR PLANO PEQUEÑO UNIDAD 7 6 42 58078.68 92.34% B 
A20-HE5-G9 MINI DESARMADOR PLANO UNIDAD 7 6 42 58120.68 92.41% B 
A20-MM3 ENGRAMPADOR INDUSTRIAL PARA MADERA ( UTIL PARA ARMADO DE MUEBLES) UNIDAD 1 42 42 58162.68 92.47% B 
A20 - MB6 CINTA MASKING TAPE ( 12 UNIDADES - NUEVAS ) UNIDAD 12 3.5 42 58204.68 92.54% B 
A20 - DA7 TOMACORRIENTES TRIPLES DE ORQUILLA MIXTA ( PARA SOBREPONER - DE PLÁSTICO ) - MARCA TICINO UNIDAD 12 3.5 42 58246.68 92.61% B 
A20-ET1 TORJEL (PRODUCTO QUIMICO) PARA SISTEMA DE POZO A TIERRA CAJA 1 40 40 58286.68 92.67% B 
A20-ET7 REMACHADORA MARCA " STANLEY " MODELO: 69-800 CON MANGO DE COLOR AMARILLO UNIDADES 2 20 40 58326.68 92.73% B 
 
A20-EM3 GRABADORA DE MANO MARCA " PANASONIC " MODELO: FAST PLAYBACK/2 - SPEED UNIDAD 1 40 40 58366.68 92.80% B 
A20-HE6 PELADORDE CABLES ELCTRICOS TIPO ALICATE UNIDAD 1 40 40 58406.68 92.86% B 
A20-HC1 COMBAS DE FIERRO PEQUEÑAS (DESGASTADAS) UNIDAD 5 8 40 58446.68 92.93% B 
A20-HC3 TELEFONO NEGRO MARCA SPEAKER ( CON CARGADOR ) UNIDAD 1 40 40 58486.68 92.99% B 
A20 - MA5 PRENSA ESTOPA PARA CABLE DE Ø 1/2" PIEZA 16 2.5 40 58526.68 93.05% B 
A20-MM3 CEPILLO DE MADERA ( TORITO ) UNIDAD 1 40 40 58566.68 93.12% B 
A20 - MB6 BALINES FULMINANTES PARA CONCRETO UNIDAD 50 0.8 40 58606.68 93.18% B 
A20 - MB8 DESENGRASANTE PARA CABLE RELLENO GALÓN 1 40 40 58646.68 93.24% B 
A20 - CE7 VARIAS DE ARMAR PARA CABLE DE ALUMINIO UNIDAD 5 8 40 58686.68 93.31% B 
A20 - DA1 GUIAS DE PÀGINAS AMARILLAS UNIDADES 4 10 40 58726.68 93.37% B 
A20 - EST - B1 - a ESTOBOL DE Ø 1/8 X 1" UNIDADES 200 0.2 40 58766.68 93.43% B 
A20 - EST - B2 - d ESTOBOL DE Ø 1/2 X 1 1/2" UNIDADES 132 0.3 39.6 58806.28 93.50% B 
A20 - EST - B8 - d TERMINALES DE COMPRESIÓN # 16 - LADO LARGO UNIDADES 13 3 39 58845.28 93.56% B 
A20-MM3 
JUEGO DE MECHAS PARA MADERA - 2 DE 7/8", 1 DE 3/8", 1 DE 3/4", 1 DE 5/8", 1 DE 1" Y 1 DE 1/2" - TIPO PLANA (SE USA CON 
TALADRO ELÉCTRICO) 
UNIDAD 7 5.5 38.5 58883.78 93.62% B 
A20-HC3 CABLE ACUSTICO PARA MICROFONO (COLOR AZUL ) METROS 15 2.5 37.5 58921.28 93.68% B 
A20-HE1 CISALLA PARA CORTAR CABLES DE 1/2" - ROJA UNIDAD 1 37 37 58958.28 93.74% B 
A20-HE5-G7 DESARMADOR ESTRELLA MEDIANO UNIDAD 6 6 36 58994.28 93.80% B 
A20-HE5-G10 MINI DESARMADOR ESTRELLA UNIDAD 6 6 36 59030.28 93.85% B 
A20-HE5-G11 DESARMADOR ESTRELLA Ø 1/8 UNIDAD 6 6 36 59066.28 93.91% B 
A20-HM2 MARTILLOS GRANDES TIPO BOLA UNIDAD 3 12 36 59102.28 93.97% B 
A20 - MM5 LIJAS PARA DIFERENTES USOS (FIERRO. MADERA Y LIJA AL AGUA) DE DIFERENTES MEDIDAS UNIDAD 16 2.2 35.2 59137.48 94.02% B 
A20-ET2 LLAVES PARA CAMBIAR DISCO DE AMOLADORAS UNIDAD 7 5 35 59172.48 94.08% B 
A20-EM2 
EQUIPO REVELADOR DE TENSIÒN MARCA AMPROBE COLOR AMARILO Y ROJO TIC PRO/AC VOLTAGE DETECTOR, USA BATERIA 
DE 9V (EN ESTUCHE) , INCLUYE BATERIA DE 9V. 
UNIDAD 1 35 35 59207.48 94.14% B 
A20-EM4 PROBADOR CON LAMPARA NEON - MONOFASICO UNIDAD 1 35 35 59242.48 94.19% B 
A20-HE1 CISALLA PARA CORTAR CABLES DE 3/8" - ROJO UNIDAD 1 35 35 59277.48 94.25% B 
A20-HE2 LLAVES EXTILSON DE 23 1/2" (EN BUEN ESTADO - LUBRICADAS) UNIDAD 1 35 35 59312.48 94.30% B 
A20-HC1 COMBAS DE FIERRO 28" CON BOLA DE 10KG UNIDAD 1 35 35 59347.48 94.36% B 
A20 - MA7 ZINCROMATO GALÓN 1 35 35 59382.48 94.41% B 
A20 - MM5 
PUENTES PARA CONEXIÓN EL TABLEROS ELÉCTRICOS ( DE DIFERENTES MEDIDAS Y DIAMETROS EN CABLE THW - ÚTIL PARA 
TABLEROS ELÉCTRICOS 
CAJA 1 35 35 59417.48 94.47% B 
A20-EMM8 GRASERA MANUAL PARA ENGRASAR RODAJES Y RODAMIENTOS (EN BUEN ESTADO Y CON GRASA) UNIDAD 1 35 35 59452.48 94.52% B 
A20 - CE7 TENSOR PARA CABLE DE RETENIDA DE Ø 3/8 - COLOR NARANJA PIEZAS 7 5 35 59487.48 94.58% B 
A20 - DA7 DADO TOMACORRIENTE PARA EMPOTRADO ( ANTIGUOS ) ( 4 DE PLÁSTICO Y 5 DE LOZA ANTIGUA ) UNIDAD 7 5 35 59522.48 94.64% B 
A20 - EST - B7 - b ARANDELA ZINCADA DE Ø 5/8 UNIDADES 61 0.56 34.16 59556.64 94.69% B 
A20 - DA7 INTERRUPTORES SIMPLES ( NUEVOS - PARA EMPOTRAR ) - MARCA TICINO UNIDAD 11 3 33 59589.64 94.74% B 
A20 - EST - A12 PERNO DE Ø 3/8 x 1"1/2 UNIDADES 34 0.95 32.3 59621.94 94.79% B 
A20-HM2 MARTILLOS DE JEBE (ÚTIL PARA EMBOBINADOS) UNIDAD 2 16 32 59653.94 94.85% B 
A20 - MM4 TAPER Y BALDE DE TARUGOS NARANJA Ø 3/8 2 UNIDAD 400 0.08 32 59685.94 94.90% B 
A20 - MM5 TAPER CON REMACHES ( DE DIFERENTES MEDIDAS ) TAPER 1 32 32 59717.94 94.95% B 





Tabla 17. Materiales de clase “C” encontrados dentro del almacén de la empresa (Elaboración Propia). 
 
A20-EM4 HERRAMIENTA PROBADOR DE CARGA COLOR AMARILLO (SE USA CON BALDE DE AGUA CON SAL) UNIDAD 1 30 30 59777.94 95.04% C 
A20-EM6 LINTERNA PARA CABEZA COLOR ROJO ( A BATERIA DE 9V) UNIDAD 1 30 30 59807.94 95.09% C 
A20-HE6 ALICATE MECANICO SIN AISLANTE DE 8" Y 6" (CROMADO) UNIDAD 2 15 30 59837.94 95.14% C 
A20-HM1 BARRETA TIPO PATA DE CABRA DE 23" (UTIL PARA SACAR CLAVOS) UNIDAD 2 15 30 59867.94 95.19% C 
A20-HM2 MARTILLOS PEQUEÑOS TIPO BOLA UNIDAD 3 10 30 59897.94 95.23% C 
A20-HM3 DISCO PARA CORTAR CERAMICA UNIDAD 1 30 30 59927.94 95.28% C 
A20-HM3 DISCO PARA LIJAS DE FIERRO # 80 DE 7" UNIDAD 2 15 30 59957.94 95.33% C 
A20-HM6 LIMA REDONDA UNIDAD 2 15 30 59987.94 95.38% C 
A20-HM7 ESCOBILLAS PARA FIERRO UNIDAD 10 3 30 60017.94 95.42% C 
A20-HM8 BROCHAS DE 4" UNIDAD 3 10 30 60047.94 95.47% C 
A20-HM8 PINCELES DE DIFERENTES MEDIDAS UNIDAD 15 2 30 60077.94 95.52% C 
A20-HC5 MARCADOR.ALBAÑILERIA CON POMO DE POLVO COLOR AZUL PIEZAS 2 15 30 60107.94 95.57% C 
A20 - MA3 PASADORES DE FIERRO ( DE DIFERENTES MEDIDAS ) UNIDAD 20 1.5 30 60137.94 95.61% C 
A20 - MA5 ANILLOS DE JEBE DE DIFERENTES DIÁMETROS EN UN BIDON TRANSPARENTE PIEZAS 15 2 30 60167.94 95.66% C 
A20 - MA7 PEGAMENTO FORMADOR DE EMPAQUETADURA RRO PEQUE 5 6 30 60197.94 95.71% C 
A20-MM3 FORMÓN DE Ø 1/4 X 10" UNIDAD 2 15 30 60227.94 95.76% C 
A20 - MM5 
SILICONA EN TUBO MARCA SIKA FLEX DE 300 ml UTIL PARA TRABAJOS DE GASFITERÍA, CARPINTERÍA METÁLICA, TUBOS Y 
OTROS ( 1NUEVO + 1 USADO ) - CODIGO S1 
UNIDAD 2 15 30 60257.94 95.81% C 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 40 A PIEZAS 2 15 30 60287.94 95.85% C 
A20 - MM7 BATERIA OPERATIVA COLOR ROJO - PARA CERCO ELÉCTRICO 12V - 2A - 200 ma - MODELO: SV 1500 - MK2 UNIDAD 2 15 30 60317.94 95.90% C 
A20 - MM9 PONCHO AISLANTE DE PVC - PARA ABRASADERA ( FORRO DE LOS CABLES ) ( COLOR ROJO ) METROS 10 3 30 60347.94 95.95% C 
A20 - DA2 MOUSES PEQUEÑOS PARA LAPTOP ( COLOR GRIS Y NEGRO ) UNIDADES 2 15 30 60377.94 96.00% C 
A20 - EST - B9 - a TERMINALES PARA SERVICIO VEHICULAR CON LINEA Ø 3/16 PARA CABLE DE 4 mm² UNIDADES 42 0.7 29.4 60407.34 96.04% C 
A20-EM4 COMPAS DE 14" PARA MEDIR Ø INTERNOS Y EXTERNOS (DE FIERRO - POR MANTENIMIENTO) UNIDAD 1 28 28 60435.34 96.09% C 
A20 - MB6 CINTA BLANCA DE TELA ( VIEJAS DE TERCER USO ) UNIDAD 7 4 28 60463.34 96.13% C 
A20 - DA7 TOMACORRIENTE SIMPLE DE 2"1/4 x 1"1/4 ( PARA SOBREPONER ) - MARCA EROLUZ UNIDAD 7 4 28 60491.34 96.18% C 
A20 - EST - A12 PERNO DE Ø 5/16 X 1 1/4" UNIDADES 35 0.8 28 60519.34 96.22% C 
A20 - EST - B8 - d TERMINALES DE COMPRESIÓN # 4 - LADO CORTO UNIDADES 40 0.7 28 60547.34 96.27% C 
A20 - DA6 ADAPTADORES DE ENCHUFE TRIFASICO A BIFASICO ( EN BALDE BLANCO ) UNIDAD 9 3 27 60574.34 96.31% C 
A20 - EST - B1 - b ESTOBOL DE Ø 5/32 X 2" UNIDADES 60 0.45 27 60601.34 96.35% C 
A20 - EST - B9 - c TERMINALES TIPO PIN COLOR AZUL UNIDADES 90 0.3 27 60628.34 96.39% C 
A20 - EST - B9 - d TERMINAL DE CONEXIÓN TIPO TUBULAR PARA CABLE DE 16mm² UNIDADES 20 1.3 26 60654.34 96.44% C 
A20 - DA6 ENCHUFE NEGRO DE ORQUILLA PLANA ( EN BALDE BLANCO ) UNIDAD 17 1.5 25.5 60679.84 96.48% C 
A20-ET4 TALADRO MANUAL ROJO PARA TRABAJOS CON BROCAS BIBIRIQUI UNIDAD 1 25 25 60704.84 96.52% C 
A20-ET4 
HERRAMIENTA MORDAZA PARA SUJETAR TUBOS METÁLICOS - MARCA: " Y T ", COLOR GRIS - UTIL PARA TRABAJOS DE 
GASFITERIA UNIDAD 1 25 25 60729.84 96.56% C 
A20-ET7 REMACHADORA MARCA " STANLEY " MODELO: 69-646 CON MANGO DE COLOR NARANJA UNIDADES 1 25 25 60754.84 96.60% C 
A20-EM4 MICROMETRO PEQUEÑO MARCA STARRETT ( EN ESTUCHE NEGRO) UNIDAD 1 25 25 60779.84 96.64% C 
A20-HE2 LLAVES EXTILSON DE 18" (EN BUEN ESTADO - LUBRICADAS) UNIDAD 1 25 25 60804.84 96.67% C 
A20-HE6 ALICATE PUNTA DE CORTE PARA CABLE DE 8" UNIDAD 1 25 25 60829.84 96.71% C 
A20-HM8 BROCHAS DE 1 1/2" - CON MANGO NARANJA UNIDAD 5 5 25 60854.84 96.75% C 
A20-HC5 HERRAMIENTA PARA ENTORTOLAR ALAMBRE DE COLUMNAS UNIDAD 5 5 25 60879.84 96.79% C 
A20-MA1 ENCENDEDORES UNIDAD 5 5 25 60904.84 96.83% C 
A20 - MM5 
SILICONA EN TUBO MARCA ACRYRUB ( SELLADOR DE ACRILICO - 310 ml ) - ÚTIL PARA TRABAJOS EN ACRILICO (NUEVO) - 
CODIGO S4 UNIDAD 1 25 25 60929.84 96.87% C 
A20 - MB6 BALINES FULMINANTES PARA MADERA UNIDAD 50 0.5 25 60954.84 96.91% C 
A20 - EST - A5 PERNO DE Ø 1/2 x 2"1/4 UNIDADES 10 2.5 25 60979.84 96.95% C 
A20-ET1 CONECTOR TIPO A - B, DE BROCE DE Ø 3/4 PIEZAS 3 8 24 61003.84 96.99% C 
A20-ET1 - P1 ABRAZADERA TOPE EN ALUMINIO PIEZAS 16 1.5 24 61027.84 97.03% C 
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A20-ET1 - P2 ANILLOS CUADRADOS EN MATERIAL DE ALUMINIO PIEZAS 8 3 24 61051.84 97.07% C 
A20-HE5 DESARMADORES PARA RELOJ (PERILLEROS) - 4 ESTUCHES AZULES (NUEVOS) - CON 6 PIEZAS CADA UNO CAJA 4 6 24 61075.84 97.11% C 
A20-HM6 LIMAS MEDIA LUNA UNIDAD 3 8 24 61099.84 97.14% C 
A20-HM6 LIMA CUADRADA DE Ø 1/2 X 12" (3 CON MANGO + 3 SIN MANGO ) UNIDAD 6 4 24 61123.84 97.18% C 
A20-HC7 LIJADOR MANUAL UNIDAD 3 8 24 61147.84 97.22% C 
A20 - MA5 PLATINAS DE COBRE CON AGUJEROS UNIDAD 8 3 24 61171.84 97.26% C 
A20 - MA7 PEGAMENTO GOMA - LACA ( TARRO NUEVO ) RRO PEQUE 3 8 24 61195.84 97.30% C 
A20-MM3 GRAPAS MARCA TRUPER ( UTIL PARA ENGRAMPADOR INDUSTRIAL ) CAJA 2 12 24 61219.84 97.33% C 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 8 A PIEZAS 3 8 24 61243.84 97.37% C 
A20 - MB6 CINTAS CODIGO W963 UNIDAD 2 12 24 61267.84 97.41% C 
A20 - DA3 CAUTIN MANUAL PARA SOLDAR ESTAÑO UNIDAD 3 8 24 61291.84 97.45% C 
A20 - DA3 ROLLOS DE ESTAÑO UNIDAD 3 8 24 61315.84 97.49% C 
A20 - DA4 HOJAS BOND ( SE ENCUENTRAN EN 2 CAJAS ) MILLAR 2 12 24 61339.84 97.53% C 
A20-HE6 ALICATE MECÁNICO DE PRESIÓN ( EN CAJA DE HERRAMIENTAS Nº 4), SELLEVO A ESTA CAJA PARA FORMAR UNA CAJA NUEVA UNIDAD 1 23 23 61362.84 97.56% C 
A20-HE2 JUEGO DE LLAVES MIXTAS (DE BOCA DE CORONA) - Nº 8- 9- 10-11- 12- 13- 14- 15- 17- 19 Y 22 PIEZAS 11 2 22 61384.84 97.60% C 
A20-HM3 DISCO DESTRONCADOR DE 4 1/2" PARA CORTAR FIERRO UNIDADES 3 7 21 61405.84 97.63% C 
A20 - DA3 SILICONAS PARA PISTOLAS (12 DE Ø 1/4 Y 2 DE Ø 1/2) UNIDAD 14 1.5 21 61426.84 97.66% C 
A20 - DA6 ADAPTADOR TRIPLE DE 3 ENTRADAS UNIDAD 3 7 21 61447.84 97.70% C 
A20-ET1 - P9 PERNOS MILIMETRICOS CON TUERCA Y DOBLE ANILLO ANTIBIBRACIÓN PIEZAS 10 2 20 61467.84 97.73% C 
A20-ET6 3 MANIJAS DE PLASTICO PARA TALADROS + 1 MANIJA DE PLASTICO PARA AMOLADORA PIEZAS 4 5 20 61487.84 97.76% C 
A20-EM6 OREJERA TIPO VINCHA (PROTECTOR DE RUIDO) MARCA "WELSH" COLOR AZUL UNIDAD 1 20 20 61507.84 97.79% C 
A20-HE2 LLAVE FRANCESA DE 8" - EN BUEN ESTADO CON CINTA AISLANTE ROJA UNIDAD 1 20 20 61527.84 97.82% C 
A20-HE6 CUCHILLAS PARA ELECTRICISTA UNIDAD 4 5 20 61547.84 97.86% C 
A20-HE6 CORTADOR DE CLAVOS TIPO PINZA UNIDAD 1 20 20 61567.84 97.89% C 
A20-HE7 WINCHA DE 5M COLOR AMARILLO, NARANJA, AZUL Y VERDE UNIDAD 4 5 20 61587.84 97.92% C 
A20-HM4 ESCOBILLA COPA DE 3" - PARA LIJAR FIERRO (1 NUEVA + 1 USADA) UNIDAD 2 10 20 61607.84 97.95% C 
A20 - MA4 CLAVOS DE ZAPATERO ( OXIDADOS ) UNIDAD 200 0.1 20 61627.84 97.98% C 
A20 - MA6 BORNERAS DE CONEXIÓN PARA TABLEROS ELÈCTRICOS DE DIFERENTES DIÁMETROS CAJA 1 20 20 61647.84 98.02% C 
A20 - MM5 
SILICONA EN TUBO MARCA SIKASIL - 1A , SELLADOR DE SILICONA DE 300 ml ( ÚTIL PARA SELLADO DE JUNTAS ) ( USADO ) - 
CODIGO S5 UNIDAD 1 20 20 61667.84 98.05% C 
A20 - MB5 SPRITE DE LIQUIDO AB - 80 ( LUBRICANTE ANTIOXIDANTE ) UNIDAD 1 20 20 61687.84 98.08% C 
A20 - MB6 CINTA VULCANIZANTE NEGRA UNIDAD 4 5 20 61707.84 98.11% C 
A20 - DA1 CARGADOR DE 4 PILAS MARCA " BOSCH " UNIDADES 1 20 20 61727.84 98.14% C 
A20 - DA6 TOMACORRIENTES DOBLES DE ORQUILLA PLANA - MARCA TICINO UNIDAD 4 5 20 61747.84 98.17% C 
A20 - DA7 TOMACORRIENTE DOBLE PARA EMPOTRAR SIN CARCASA ( 2 ORQUILLAS PLANAS + 2 ORQUILLAS MIXTAS ) UNIDAD 4 5 20 61767.84 98.21% C 
A20 - EST - A8 PERNO DE Ø 1/4 x 3" UNIDADES 10 2 20 61787.84 98.24% C 
A20 - EST - B1 - c ESTOBOL DE Ø 3/16 X 1 1/4" UNIDADES 80 0.25 20 61807.84 98.27% C 
A20-HM5 2 CAJAS CON BROCAS PARA CONCRETO DE DIFERENTES DIAMETROS PIEZAS 31 0.6 18.6 61826.44 98.30% C 
A20-EM4 CALIBRADOR DE ALAMBRE PARA EMBOBINAR UNIDAD 1 18 18 61844.44 98.33% C 
A20-EM6 TAPONES DE PROTECCION AUDITIVA EN BUEN ESTADO - NUEVOS UNIDAD 6 3 18 61862.44 98.36% C 
A20-HE6 CUCHILLAS DE DIFERENTES COLORES (CUTERS) UNIDAD 6 3 18 61880.44 98.39% C 
A20-HM5 CAJA COLOR AZUL MARCA "KULKONE" CONTENIENDO MARCADORES DE 5 mm DE NUMEROS (DE FIERRO) PIEZAS 9 2 18 61898.44 98.41% C 
A20-HM7 ESTUCHE PORTA CIERRA DE 24TPI 8 6 NUEVAS + 6 USADAS ) PIEZAS 12 1.5 18 61916.44 98.44% C 
A20-HM8 BROCHA DE 6" - CON MANGO AZUL UNIDAD 1 18 18 61934.44 98.47% C 
A20 - MA3 GRAPAS PARA CONDUCTORES ELÉCTRICOS CON CLAVOS DE ACERO ( COLOR BLANCO Y GRIS ) TAPER 1 18 18 61952.44 98.50% C 
A20 - MA7 PULIDOR PARA PINTURA RRO PEQUE 1 18 18 61970.44 98.53% C 
A20 - MM4 TAPER CON TARUGOS ROJOS Ø 3/16 UNIDAD 300 0.06 18 61988.44 98.56% C 
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A20 - MM5 SILICONA EN TUBO MARCA SIKASIL - E - DE 300 ml UTIL PARA SELLADO DE VIDRIOS EN CARPINTERIA Y ALUMINIOS ( NUEVO ) UNIDAD 1 18 18 62006.44 98.59% C 
A20 - MM5 
SIKAFLEX MARCA SIKA ( CONSTRUCCIÓN SEALANT ) DE 300 ml (ÚTIL PARA SELLADO EN JUNTA DE ALUMINIOS, VENTANAS Y 
OTROS ) UNIDAD 1 18 18 62024.44 98.61% C 
A20 - MB5 SPRITE DE LIQUIDO AFLOJATODO UNIDAD 1 18 18 62042.44 98.64% C 
A20 - MB5 SPRITE DE LIMPIEZA PARA CONTACTO ELÉCTRICO UNIDAD 1 18 18 62060.44 98.67% C 
A20 - MA3 HILO PABILO CON 6 AGUJAS GRANDES PARA COSER ( 3 MADEJAS NUEVAS + 2 USADAS ) MADEJA 5 3.5 17.5 62077.94 98.70% C 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 5 A PIEZAS 1 17 17 62094.94 98.73% C 
A20 - EST - A12 PERNO DE Ø 5/8 x 1"1/2 UNIDADES 14 1.2 16.8 62111.74 98.75% C 
A20-EM4 HERRAMIENTA PARA EXTRAER Y UBICAR FUSIBLES TIPO NH ( CON ASA Y DE COLOR NEGRO ) UNIDAD 1 16 16 62127.74 98.78% C 
A20-HE6 PINZA DE PUNTA CURVA UTIL PARA SACAR SEGUROS) UNIDAD 1 16 16 62143.74 98.80% C 
A20-HE6 PINZA PUNTA PLANA CURVA CON MANGO AZUL (UTIL PARA SACAR SEGUROS) UNIDAD 1 16 16 62159.74 98.83% C 
A20-HM6 LIMA PLANA (2 CON MANGO + 2 SIN MANGO ) UNIDAD 4 4 16 62175.74 98.85% C 
A20-HM8 BROCHAS DE 2 1/2" UNIDAD 2 8 16 62191.74 98.88% C 
A20 - MA2 ABRAZADERAS REGULABLES PARA MANGUERAS ( DE DIFERENTES DIÀMETROS ) UNIDAD 20 0.8 16 62207.74 98.91% C 
A20 - MA7 ALCOHOL ( GALON TRANSPARENTE ) LITRO 2 8 16 62223.74 98.93% C 
A20 - MB5 ESMERIL CARBURUNDUN CAJAS 2 8 16 62239.74 98.96% C 
A20 - MB6 CINTAS AUTOSOLDABLES ( EN CAJA ) UNIDAD 2 8 16 62255.74 98.98% C 
A20-ET4 RANA MEDIANA Nº 002 - MARCA KLEIN & SONG - 1611-20/4500 MAX - 42 - 20 UNIDAD 1 15 15 62270.74 99.01% C 
A20-EM2 CORTADOR CIRCULAR PARA TUBOS PVC, DESDE 1/8" A 1" DE DIAMETRO MARCA: WILLIAMS TT-161 UNIDAD 1 15 15 62285.74 99.03% C 
A20-HE2 LLAVES EXTILSON DE 8" (EN BUEN ESTADO - LUBRICADAS) UNIDAD 1 15 15 62300.74 99.05% C 
A20-HE5-G12 DESARMADOR PEQUEÑO EN PUNTA UNIDAD 3 5 15 62315.74 99.08% C 
A20-HE7 CINTA.METRICA 50 METROS (2 DE 30 M Y 1 DE 50 M) UNIDAD 3 5 15 62330.74 99.10% C 
A20-HM3 ESMERILES PORTATILES DE DIFERENTES FORMAS (SE UTILIZA CON TALADRO ELECTRICO) UNIDAD 3 5 15 62345.74 99.12% C 
A20-HM4 ESCOBILLA COPA DE 4" - PARA LIJAR FIERRO (NUEVA) UNIDAD 1 15 15 62360.74 99.15% C 
A20-HM4 BROCAS PARA TALADRO PERCUTOR: 2 PLANAS, 1 TIPO PUNTA Y 5 BROCAS DE DIFERENTES Ø TAPER 1 15 15 62375.74 99.17% C 
A20-HM7 SET DE PINZAS UNIDAD 1 15 15 62390.74 99.20% C 
A20-HM8 BROCHA DE 5" - CON MANGO AZUL UNIDAD 1 15 15 62405.74 99.22% C 
A20-HC6 GRUÑA CENTRAL UNIDAD 1 15 15 62420.74 99.24% C 
A20-MA1 CARBONES PARA TALADRO PIEZAS 3 5 15 62435.74 99.27% C 
A20 - MA2 ARMELLAS ( DE DIFERENTES MEDIDAS ) UNIDAD 30 0.5 15 62450.74 99.29% C 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 3 A PIEZAS 3 5 15 62465.74 99.32% C 
A20 - DA3 PASTA PARA SOLDAR (1 NUEVA + 2 USADAS) UNIDAD 3 5 15 62480.74 99.34% C 
A20 - MA6 WYPE PARA LIMPIEZA DE TRANSFORMADORES (EN BALDE BLANCO DE PINTURA ) KILO 2 6.5 13 62493.74 99.36% C 
A20-HM2 PUNTOS CENTRO UNIDAD 4 3 12 62505.74 99.38% C 
A20-HM3 DISCO PARA CORTAR CONCRETO DE 7" UNIDAD 1 12 12 62517.74 99.40% C 
A20-HM4 BROCA PARA PERFORAR PARED DE Ø5/8 X 18" UNIDAD 2 6 12 62529.74 99.42% C 
A20-HM5 ESTUCHE DE PUNTAS PARA DESARMADOR PIEZAS 4 3 12 62541.74 99.44% C 
A20 - MA5 PRENSA ESTOPAS DE VARIOS DIÁMETROS ( DE ALUMINIO Y PLASTICO ) PIEZAS 4 3 12 62553.74 99.46% C 
A20 - MM6 FUSIBLES TIPO CHICOTE PARA MEDIANA TENSIÓN DE 15 A PIEZAS 1 12 12 62565.74 99.47% C 
A20 - MB6 CINTA Nº 23 ( EN CAJA ) UNIDAD 1 12 12 62577.74 99.49% C 
A20 - DA6 PULZADOR DE TIMBRE PARA EMPOTRAR UNIDAD 1 12 12 62589.74 99.51% C 
A20 - EST - A6 PERNO DE Ø 1/2 x 4" UNIDADES 4 3 12 62601.74 99.53% C 
A20-HM3 CLAVOS CABEZA DE CHANCHO DE 2 1/2" ( PARA TECHOS DE CALAMINA ) UNIDAD 74 0.15 11.1 62612.84 99.55% C 
A20-HC9 ESCOBA DE MANO UNIDAD 3 3.5 10.5 62623.34 99.57% C 
A20 - MA2 EXTENSIONES DE MANO UNIDAD 3 3.5 10.5 62633.84 99.58% C 
A20 - MA3 PROTECTORES DE PVC CON PERNO PARA CALAMINA PLÁSTICA ( TIPO GANCHO ) UNIDAD 30 0.35 10.5 62644.34 99.60% C 
A20-HE6 CORTADOR DE VIDRIO MARCA "JOBO" UNIDAD 1 10 10 62654.34 99.62% C 
A20-HM6 LIMAS TRIANGULAR CON MANGO UNIDAD 2 5 10 62664.34 99.63% C 
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A20 - MM6 CODIGO C10 : CINTILLO BLANCO CON ATADORES DE SEÑALIZACIÓN DE 20 Cm X 5 mm UNIDADES 48 0.2 9.6 62673.94 99.65% C 
A20-HM2 PUNZÒN DE ACERO (BOTADORES) UNIDAD 3 3 9 62682.94 99.66% C 
A20-HM8 BROCHA DE 3" UNIDAD 1 9 9 62691.94 99.68% C 
A20 - MA7 TEROCAL - AFRICANO KILO 1 9 9 62700.94 99.69% C 
A20 - MM4 BALDE CON TARUGOS VERDES Ø 1/4 UNIDAD 450 0.02 9 62709.94 99.70% C 
A20 - MM6 CODIGO C12 : CINTILLO BLANCO DE 10 Cm X 2.5 mm UNIDADES 110 0.08 8.8 62718.74 99.72% C 
A20-ET4 RANA PEQUEÑA Nº 001 - MARCA KLEIN & SONG - 1613-80/500 MAX - 17 - 14 UNIDAD 1 8 8 62726.74 99.73% C 
A20 - MA6 BALDE CON 5 FAMILIAS DE RODAPIÉS ( EN BALDE COLOR AMARILLO ) PIEZAS 10 0.8 8 62734.74 99.74% C 
A20 - MM4 TARUGOS DE PVC PEQUEÑOS DE DIFERENTES Ø TAPER 1 8 8 62742.74 99.76% C 
A20 - MM6 CODIGO C11 : CINTILLO BLANCO DE 18 Cm X 3.6 mm UNIDADES 100 0.08 8 62750.74 99.77% C 
A20-HC10 EMBUDOS PEQUEÑOS ( 2 DE PLÁSTICO + 1 DE LATA ) UNIDAD 3 2.5 7.5 62758.24 99.78% C 
A20 - MM6 CODIGO C1 : CINTILLO BLANCO DE 28 Cm X 8 mm UNIDADES 91 0.08 7.28 62765.52 99.79% C 
A20 - MM4 TAPER CON TARUGOS AZULES Ø 5/16 UNIDAD 180 0.04 7.2 62772.72 99.80% C 
A20 - CE1 MUESTRAS DE CABLE PARA IR A COMPRAR - ( VARIOS ROLLOS PEQUEÑOS ) PIEZAS 24 0.3 7.2 62779.92 99.82% C 
A20-HM3 DISCO DESTRONCADOR DE 9" PARA CORTAR FIERRO UNIDAD 1 7 7 62786.92 99.83% C 
A20-HM3 DISCO DESTRONCADOR DE 7" PARA CORTAR FIERRO UNIDAD 1 7 7 62793.92 99.84% C 
A20-HM4 BROCA PARA PERFORAR PARED DE Ø3/8" X 12" UNIDAD 1 6 6 62799.92 99.85% C 
A20-HM4 BROCA PARA PERFORAR PARED DE Ø DE 16/12" UNIDAD 1 6 6 62805.92 99.86% C 
A20-MA1 FOSFOROS CAJAS 6 1 6 62811.92 99.87% C 
A20 - MA3 TAPER CON TIZAS DE DIFERENTES COLORES TAPER 1 6 6 62817.92 99.88% C 
A20-MM3 ESCOFINA PARA MADERA UNIDAD 2 3 6 62823.92 99.89% C 
A20 - MM6 CODIGO C8 : CINTILLO BLANCO DE 15 Cm X 3.6 mm UNIDADES 150 0.04 6 62829.92 99.89% C 
A20-HM3 DISCO DE PLASTICO DE 7" PARA UBICAR TELA DE ESMERIL UNIDAD 1 5 5 62834.92 99.90% C 
A20-HC10 EMBUDO GRANDE COLOR VERDE UNIDAD 1 5 5 62839.92 99.91% C 
A20-HC10 EMBUDO MEDIANO COLOR AMARILLO UNIDAD 2 2.5 5 62844.92 99.92% C 
A20 - DA6 ENCHUFE DE ORQUILLA REDONDA A ORQUILLA PLANA ( EN BALDE BLANCO ) PIEZAS 2 2.5 5 62849.92 99.93% C 
A20-HE7 WINCHA DE 3M, DE METAL UNIDAD 1 4 4 62853.92 99.93% C 
A20-MA1 VELAS DE CERA ( 6 NUEVAS + 2 USADAS ) UNIDAD 8 0.5 4 62857.92 99.94% C 
A20 - MA2 HILO NAILON ROLLO 1 4 4 62861.92 99.95% C 
A20 - MA7 BARNIZ ROJO SECADO AL AIRE ( PARA REBOBINADO DE MOTORES ) KILO 1 4 4 62865.92 99.95% C 
A20 - MM6 CODIGO C7 : CINTILLO BLANCO DE 20 Cm X 4 mm UNIDADES 100 0.04 4 62869.92 99.96% C 
A20-HM7 CIERRA DE 1"DE ANCHO UNIDAD 1 3 3 62872.92 99.96% C 
A20 - MM6 CODIGO C3 : CINTILLO BLANCO DE 30 Cm X 3.6 mm UNIDADES 150 0.02 3 62875.92 99.97% C 
A20 - MB6 CINTA SCOCH DE 1" DE ANCHO UNIDAD 1 3 3 62878.92 99.97% C 
A20 - MM6 CODIGO C6 : CINTILLO BLANCO DE 20 Cm X 3 mm UNIDADES 73 0.04 2.92 62881.84 99.98% C 
A20 - MM6 CODIGO C4 : CINTILLO BLANCO DE 28 Cm X 5 mm UNIDADES 45 0.05 2.25 62884.09 99.98% C 
A20 - MM6 CODIGO C13 : CINTILLO NEGRO DE 20 Cm X 3 mm UNIDADES 36 0.06 2.16 62886.25 99.98% C 
A20 - MM6 CODIGO C13 : CINTILLO NEGRO DE 20 Cm X 4.6 mm UNIDADES 105 0.02 2.1 62888.35 99.99% C 
A20 - MM6 CODIGO C9 : CINTILLO BLANCO DE 20 Cm X 4.6 mm UNIDADES 50 0.04 2 62890.35 99.99% C 
A20 - MB6 CAJA CON TACHUELAS CAJA 1 2 2 62892.35 99.99% C 
A20 - MA2 MADEJA DE HILO NYLON BLANCO UNIDAD 1 1.5 1.5 62893.85 100.00% C 
A20 - MM6 CODIGO C2 : CINTILLO BLANCO DE 34 Cm X 6 mm UNIDADES 24 0.06 1.44 62895.29 100.00% C 
A20 - MM6 CODIGO C5 : CINTILLO BLANCO DE 25 Cm X 4 mm UNIDADES 15 0.04 0.6 62895.89 100.00% C 


























3.3.3- Análisis del Diagrama de PARETO: 
 
De la clasificación ABC, antes vista de los materiales existentes en el almacén de 
la empresa, se procederá a graficar el diagrama de Pareto de los datos obtenidos 
mediante la clasificación. 
 
 
Tabla 18. Cuadro Resumen y gráfico de la clasificación ABC. 
 














0 % - 80 % A 221 39.05% 50920.77 81% 
81 % - 95 % B 182 32.16% 9427.17 15% 


















































































































































































































































































































































































































































































Interpretación del cuadro resumen generado por la clasificación ABC. 
 
Del cuadro resumen mostrado, se puede decir que: 
 
Clasificación “A” (Materiales importantes): 
 
De los 566 materiales que tiene la empresa, 221 pertenecen a la clasificación “A”, 
por lo que son de mucha importancia para la empresa, estos materiales a su vez, 
representan un 39.05 % del total de los materiales en el almacén y tienen un 81% 
de participación en el inventario general, y el costo de dichos materiales 
almacenados, alcanzan un valor de S/. 50920 Soles. 
Clasificación “B” (Materiales con importancia moderada) 
 
De los 566 materiales que tiene la empresa, 182 pertenecen a la clasificación “B”, 
por lo que son de importancia moderada para la empresa, estos materiales a su 
vez, representan un 32.16 % del total de los materiales en el almacén y tienen un 
15% de participación en el inventario general, y el costo de dichos materiales 
almacenados, alcanzan un valor de S/. 9427 Soles. 
Clasificación “C” (Materiales poco importantes) 
 
De los 566 materiales que tiene la empresa, 163 pertenecen a la clasificación “C”, 
por lo que son poco importantes para la empresa, estos materiales a su vez, 
representan un 28.80 % del total de los materiales en el almacén y tienen un 4% 
de participación en el inventario general, y el costo de dichos materiales 
almacenados, alcanzan un valor de S/. 2548 Soles. 
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3.3.4- Aplicación de la Matriz IPER (Identificación de Peligros y Riesgos): 
 
En la Matriz IPER implementada con referencia al trabajo de los Operarios de 
Obra, aquí se pudieron identificar diversos peligros y riesgos a los que se 
encuentran expuestos mientras generan su trabajo. 
Se aplica la Matriz IPER en esta tesis, con la finalidad de encontrar problemas 
internos y externos que generen el bajo nivel de eficiencia en el desarrollo de las 
obras que desempeña la empresa, grande fue la sorpresa, al encontrar que a 
cada cuadrilla que se le asignó un determinado trabajo durante la semana, un 
trabajador sufrió algún tipo de lesión o daño, por lo que dependiendo del 
accidente o del daño físico, había veces que el trabajador accidentado no iba uno 
o dos días a trabajar, o si solo fue un fuerte golpe o lesión leve, este ya no ejercía 
su trabajo al mismo ritmo que cuando empezó a trabajar por la dolencia interna 
que todavía sentía. 
Al encontrar este problema, se pudo definir que una de las causas que disminuye 
la eficiencia de los trabajos en obra y por ende retrasa los tiempos de culminación 
de las actividades programadas y alarga las fechas de entrega son los accidentes 
laborales. 
En la matriz, se han analizado dos tipos de trabajo, los cuales son: 
 
a). La desestiba de materiales en obra: 
 
Aquí se encontraron peligros como: 
 
La manipulación manual de carga, los movimientos repetitivos, los pisos de las 
obras todavía sin enlucir, una iluminación deficiente, seguida de trabajos a 
desnivel. 
Los riesgos que se encontraron son: 
 
Lumbalgia, Tendinitis, caídas, golpes, fracturas, fatiga ocular y cortes. 
 
Todos estos riesgos y peligros se ingresaron en la matriz IPER, para encontrar 
medidas de solución. 
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b). Trabajo de Instalaciones Eléctricas: 
 
Aquí se encontraron peligros como: 
 
Los trabajos en altura, la manipulación de trabajos punzocortantes, varias 
posturas forzadas por el tipo de trabajo, y la radiación solar. 
Los riesgos que se encontraron son: 
 
Caídas, atrapamientos, golpes, fracturas, cortes, lumbalgia, dorsalgia, tendiditis 
de miembro superior, quemaduras por el sol, seguidas de cáncer a la piel y 
problemas oculares. 
Todos estos riesgos y peligros se ingresaron en la matriz IPER, para encontrar 
medidas de solución. 
Sobre la clasificación del riesgo presentado en cada tipo de trabajo, se presentan 
riesgos muy elevados, como el intolerable y el importante, para los cuales se 
tienen que encontrar medidas inmediatas para la disminución de riesgos. 
Los controles que se plantean implementar para ambos tipos de trabajo son: 
 
Capacitaciones, implementación de Stockas para el transporte de material, 
procedimientos de limpieza para las áreas con problemas de desorden, etc. 
¿Qué se busca con la aplicación de la matriz IPER? 
 
Se busca implementar un sistema de Gestión y Seguridad en el trabajo, para 
salvaguardar la salud y la integridad del trabajador identificando los peligros y 
evaluando los riesgos que se presentan al momento de ejecutar un determinado 
trabajo, y de esta manera tomar las medidas de control para minimizarlos. 
Antes de la aplicación de las mejoras la empresa nunca había generado la 
implementación de alguna estrategia o técnica con que medir la seguridad y el 
impacto de los accidentes que pudieran tener en el desempeño de la obra, por lo 
que hoy en día el uso de la matriz IPER, es de fundamental aplicación, al 
momento de planificar las obras que se proyectan realizar. 
 
 
Tabla 19. Matriz IPER (Identificación de Peligros y Riesgos del Operario de Obra) - (Elaboración Propia). 
 
 




IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DE SEGURIDAD CON JERARQUIAS DE CONTROL 


































actividades, parte de 
una actividad, el 























































































































































































































































































































































































































































































































































































*uso de carretillas. 
*uso de paletas. 




































de Stockas para 
el movimiento de 
los materiales. 
 
*Capacitacion de uso 
correcto de transpaletas. 
*Capacitación de manejo 




































































































































































*Programa de vigilancia 
medica ocupacional. 
Capacitacion de manejo 
manual de carga. 






































































*Uso de EPP. 
*Inspecciones del 
lugar de trabajo. 
































   
 
*Levantamiento 
de un informe de 
la situacion en la 



































































































de iluminacion de 







































































































*procedimiento de trabajo, la limpieza se realiza 
con la puerta cerrada. 
*Chalra de sensibilizacion de uso de casco y 















































































































puntos de anclaje 
de linea de vida 
movibles. 
*Capacitacion de trabajos en 
altura. 
*Capacitación de uso 







































































































*Chalra de sensibilizacion de uso de guantes de 
carnoza. 





















































Uso de faja de 
seguridad 
































   
 
*Chalra de sensibilizacion de fatiga muscular. 
*Pausas activas. 
























































Uso de bloqueador 
solar 





























*Charla de sensibilizacion de 
uso de bloqueador solar. 







































3.3.5- Análisis de la Eficiencia después de la mejora. 
 
Después de la mejora generada, los índices de eficiencia aumentaron, así se 
obtuvieron los siguientes datos presentados en el comparativo: 
 
 
Eficiencia en base al Tiempo que se ejecutan las obras: 
 
Aquí el indicador aumento, del 75.15%, en el que se encontraban en el primer 
resultado, en la actualidad se encuentra en el 94.39 %, lo que indica que las 
estrategias, y las mejoras implementadas fueron las correctas para que el tiempo 
de ejecución de la obras mejore. 










Tiempo estimado de 
culminacion de obras, 
expresado en días 
Tiempo real de 
culminacion de obras, 
expresado en días 
Días en los que se 
extendió el tiempo de 







Marzo a 26 29 3 100 89.66 
Abril b 45 47 2 100 95.74 
Mayo c 28 29 1 100 96.55 
Junio d 40 43 3 100 93.02 
Julio e 32 33 1 100 96.97 
% de eficiencia en entrega de obras en los ultimos 5 meses 94.39 
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Eficiencia en base al Almacenamiento de los materiales: 
 
Aquí el indicador aumento, del 60.57%, en el que se encontraban en el primer 
resultado, en la actualidad se encuentra en el 98.47 %, lo que indica que las 
estrategias, y las mejoras implementadas fueron las correctas para almacenar la 
mayoría de los materiales dentro del almacén. 















A 214 214 100 100.00 
B 169 164 100 97.04 
C 183 180 100 98.36 














A 0 0.00 
B 5 2.96 
C 3 1.64 
 





Eficiencia en base a la Distribución de los materiales: 
 
Aquí el indicador aumento, del 75.97%, en el que se encontraban en el primer 
resultado, en la actualidad se encuentra en el 97.34 %, lo que indica que las 
estrategias, las herramientas y las mejoras implementadas fueron las correctas 
para que la distribución de los materiales a obra, mejore. 




Eficiencia en base a la distribución de los materiales 
 
Meses Quincenas 
Numero de despachos 
requeridos 
Numero de despachos 
atendidos 









1 ra quincena 85 84 100 98.82 
2 da quincena 62 60 100 96.77 
1 ra quincena 47 45 100 95.74 
2 da quincena 35 34 100 97.14 
1 ra quincena 37 36 100 97.30 
2 da quincena 57 56 100 98.25 
% de eficiencia en las últimas 6 quincenas 97.34 
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3.3.6- Análisis del Beneficio – Costo (B/C). 
 
Lo que veremos en este análisis del costo beneficio, son todos los gastos que se 
han obtenido del costo de la implementación de la mejora, sobre los ingresos 
obtenidos por la mejora, entre los gastos que se tuvieron, se encuentran las 
compras de los materiales e insumos de la oficina para su codificación, la compra 
de los depósitos para almacenar el material, las compras de los estantes, la 
pintura, entre otros gastos que anteriormente se han descrito en esta tesis. 
Por el lado de los ingresos, los primeros meses, de la aplicación del proyecto, no 
hubo ninguno, recién cuando se empieza a implementar la mejora, y se ve que se 
están obteniendo los resultados previstos, es donde la gerencia de la empresa 
empieza a dar dinero de las ganancias de las obras para que se siga 
implementando la mejora, en base a estos ingresos y egresos, descritos 
anteriormente, es donde se aplica la relación del beneficio costo, la cual al termino 
del proyecto dio un resultado positivo, aquí se muestra el cuadro con los 
resultados obtenidos y la interpretación. 
Tabla 20. Análisis del Beneficio / Costo (Elaboración propia). 
 
MESES Valor INGRESOS (Mejora) Valor EGRESOS (Mejora) 
 
NOVIEMBRE 0 300 
DICIEMBRE 300 300 
ENERO 200 65 
FEBRERO 350 720 
MARZO 1000 720 
ABRIL 450 230 
MAYO 700 50 
 
TOTAL 2700 2385 
 
 
VPN (INGRESOS) 2700  




Interpretación: De los resultados podemos concluir que por cada sol invertido en 






























En los resultados obtenidos después del desarrollo del proyecto,  encontramos 
que la aplicación de un Sistema de Gestión y Control de Inventarios, ayuda a la 
Organización a desenvolverse dentro de un entorno más competitivo y esto 
ayudará al posicionamiento de la empresa, dentro de la propuesta de mejora lo 
que nosotros hemos aplicado es la clasificación ABC, en la cual hemos 
identificado y clasificado los materiales más críticos en términos de costos para 
generar mejores procedimientos en base a la Planeación y Control para cada 
clase de inventario, esto coincide con lo expuesto por (De la Rosa y Dovale ) 
2015, quienes afirman, que realizando una clasificación ABC, una empresa puede 
mejorar sus procedimientos en el almacén, y en la logística generada dentro y 
fuera del almacén, en otra investigación realizada por (Dávila y Mancilla) 2016, 
llegan a la conclusión que la clasificación ABC resulta más eficaz y completa de 
realizar, si es que a su vez se aplica la Herramienta de las 5 S, sobre las cuales 
se generan fuertes lazos para la mejora continua, otros resultados que se 
obtuvieron fueron los de la implementación de un ciclo PHVA, dentro de la 
empresa, que ayude a mejorar continuamente, todos los procesos ligados al 
almacenamiento y distribución de los materiales conjuntamente con el trabajo que 
realizan todas áreas, en principio, solo se está aplicando los 3 primeros pasos que 
son Planificar, Hacer y Verificar, ya que a la fecha, la mejora se sigue 
desarrollando y todavía no se está generando un ciclo constante de mejora 
continua, pero varios procesos ya han mejorado, comparándolo con lo expuesto 
por (Jiménez) 2014, se puede decir que al aplicar el ciclo PHVA, se puede 
elaborar un manual de procedimientos para el control periódico de los Inventarios 
y a su vez con el control generado se puede dar solución a diversos problemas 
encontrados, generando un plan de aplicación, para el cumplimiento de las metas 
u objetivos propuestos, verificando si cada indicador es el correcto, o de lo 
contrario, buscar otras estrategias para alcanzar sus planes propuestos, y por 































En los resultados obtenidos después del desarrollo del proyecto, podemos 
concluir, con que se llegó a reordenar y acondicionar el almacén de materiales, 
que era el que contenía el cuello de botella de todas las operaciones que tenía la 
empresa, y esto dio lugar a que la distribución, se desarrolle de una forma más 
eficiente. 
Gracias a que se aplicó la estrategia de las 5 S, la clasificación ABC y la matriz 
IPER, en la actualidad, la empresa tiene una mejor gestión tanto del 
almacenamiento como de la distribución de los materiales que salen a obra. 
Gracias a que la empresa dio el dinero para la realización de la puesta en marcha 
del proyecto, la mejoras que se implementaron, hoy en día están dando frutos, ya 
que están ahorrando dinero y costos en las operaciones que antes eran muy 
deficientes, y también trabajan de forma equilibrada, gracias a la aplicación de 
otras herramientas de ingeniería que se aplicó posteriormente al proyecto. 
En la actualidad, la empresa ya no presenta retrasos en los envíos de materiales 
a obra, y es vista como una empresa que tiene responsabilidad para con el cliente 
y para con los trabajos que realiza, así fue que de esta manera se llegó a 
Optimizar la gestión de almacenamiento y distribución de los materiales, los 
resultados se pueden ver reflejados en el nivel de eficiencia de cada uno, así se 
tiene, que en la actualidad, la eficiencia en base al tiempo en el que se ejecutan 
las obras, quedó en 94.39%, la eficiencia en base al almacenamiento de los 
materiales quedó en 98.47% y la eficiencia de la distribución de los materiales a 
obra, quedó reflejado en un 97.34%, dando así unos excelentes resultados 
después de haber aplicado la mejora. 
En cuanto al análisis del beneficio costo, se obtuvo que por cada Sol invertido en 
el proyecto de mejora, la empresa tendrá una ganancia inicial de S/. 0.13 
céntimos por lo que el proyecto es viable económica y financieramente y se puede 




























Para seguir con el buen desempeño de la distribución y el almacenamiento de 
materiales, se recomienda, llenar los formatos de entrada y salida de materiales 
para un mejor control dentro del almacén. 
 
 
También se recomienda mantener el orden, la limpieza y la distribución de los 
materiales tal y como se viene trabajando en la actualidad, y si se presentara 
algún problema o inconveniente, dar aviso al jefe inmediato y anotar la incidencia 
en el cuaderno de ocurrencias, para que quede un registro de lo que pasó. 
 
 
Se recomienda continuar con las mejoras planteadas, ya que aún existen algunos 




Realizar las actividades designadas en el área de trabajo establecido, para 
agilizar los procesos operacionales dentro de la empresa y de esta manera 
mantener un compromiso constante con el logro de los objetivos y metas trazadas 
a futuro, para ir mejorando continuamente en cada tarea o trabajo que realicemos 
o que se nos asigne. 
 
 
Mantener la coordinación entre las áreas de Administración y Logística realizando 
una buena coordinación y una buena gestión de las actividades que se realizan. 
 
 
Realizar el inventario general 4 veces por año para el mejor gestiona miento del 
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Los siguientes anexos están referidos a la mejora de la empresa y de todos los 
puntos vistos anteriormente: 
Para la mejora del almacén se tuvo en cuenta ordenarlo y clasificar todos los 
materiales para su ubicación respectiva, así tenemos que primero hubo una 
mejora en el área de almacén como vemos a continuación: 
 
  
En las imágenes vistas anteriormente, presento un Almacén N° 20 todo 
desarreglado, encontrándose allí materiales muy caros y costosos mezclados con 
otros materiales sin ningún tipo de uso, y una gran mayoría deteriorándose y 
deteriorados, es así que poco a poco se empezó con el ordenamiento del 
almacén, en la actualidad el almacén está más ordenado y con el sistema del 
Inventario General, podemos encontrar muy rápidamente los materiales que van a 
ser despachados para su uso en obra. 
Después de realizar un trabajo exhaustivo para la mejora del almacén me dio una 
gran satisfacción presentarlo y recibir muchas felicitaciones por parte de mis 
compañeros de trabajo por la gran mejora. 
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Otra parte de la mejora fue ubicar y seleccionar el espacio con el que se 
contaba para cada material, teniendo así que era un gran trabajo poder 
clasificar y codificar material por material, así fue que al continuar con la 
mejora me di cuenta que habían una gran cantidad de llaves para 
diferentes tipos de trabajo, clasificándose en llaves corona, llaves mixtas, 
llaves francesas, llaves extilson y llaves de boca, las cuales ocupaban 
muchos espacios en un estante, estaremos hablando de 5 tableros de un 
estante de 7, es así que se me ocurrió la gran idea de seleccionar todas 
ellas y hacer un tablero donde se coloquen sin ningún problema, y este fue 









Otra de las mejoras que se realizó en el área de almacén fue la clasificación de la 
mayoría de materiales, para lo cual tuve el apoyo de los practicantes de la 
empresa , es así que gracias a eso pude empezar a realizar el inventario con los 




También el almacén contaba con 3 estantes, el A, el B y el C, pero todos los materiales 
estaban mezclados, después de la mejora, estos quedaron listos para el despacho a  
cualquier obra por lo mismo que ya se tenía en cuenta cuantos materiales había en cada 
casillero y las medidas con las que se contaba ya que al trabajar con estos materiales lo 
primero que tienes que tener en cuenta son las medidas, llámense así las pulgadas, 
diámetros , centímetros y milésimas, las cuales yo aprendí a lo largo de la mejora en el 
almacén. 
Los estantes en la actualidad están registrados con los siguientes nombres generales y  
dentro de ellos hay subcodigos por lo mismo de los casilleros presentes dentro de cada 
estante. 
ESTANTE A: Familia de pernos, tuercas y arandelas de diferentes medidas y diámetros. 
 
ESTANTE B: Familia de estoboles, arandelas planas, anillos de material zincado y material 
negro y diversos tipos de terminales de presión y de usos en tableros electrónicos. 
    
 
 




Otra de las mejoras que se presentó dentro de almacén fue la clasificación, la 
codificación y la rotulación a una gran parte de los materiales y de los estantes 
presentes; esto se logró gracias al apoyo de una practicante y la coordinación con el 
área de operaciones para poder registrar y colocar los nombres a cada material, de 
esta forma también se pudo obtener las cantidades de los materiales para el 
inventario General, el cual empezó a funcionar en el mes de Mayo, donde la gran 
parte de los materiales ya se encontraban clasificados y contados. 






















































































2. ¿ Cómo clasificaría usted el trabajo que se realiza dentro de su área de labores? 
3. ¿Cree usted que existe conflictos o problemas entre una y otra área dentro de la empresa? 












INTERPRETACION: EN EL GRAFICO SE PUEDE APRECIAR QUE EL 84 % DE LOS TRABAJADORES CLASIFICAN EL TRABAJO QUE REALIZAN 
































INTERPRETACION: DEL GRÁFICO, PODEMOS APRECIAR QUE EL 40 % DE TRABAJADORES OPINA QUE EL TRABAJO QUE SE REALIZA EN SU 
ÁREA ES EL ADECUADO, UN 28 % OPINA QUE EL TRABAJO QUE REALIZAN PRESENTA CONFLICTOS, UN 28 % OPINA QUE TODOS SE 














INTERPRETACION: EN EL GRAFICO PODEMOS APRECIAR QUE EL 28 % DE TRABAJADORES OPINA QUE EXISTEN CONFLICTOS ENTRE 
DIVERSAS ÁREAS DE LA EMPRESA, MIENTRAS QUE UN 72 % OPINA QUE NO EXISTEN CONFLICTOS, POR LO QUE DESARROLLAN SU 

















INTERPRETACION: SEGÚN EL GRÁFICO PODEMOS APRECIAR QUE LAS ÁREAS CON MÁS CONFLICTO DENTRO DE LA EMPRESA SON 
ALMACÉN Y OPERACIONES, SEGUIDO DE LOGÍSTICA, CON UN 32, 36 Y 48 % RESPECTIVAMENTE. 
1. ¿ Cómo clasificarías el tipo de trabajo que se desarrolla dentro de la empresa? 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Trabajo en Equipo 21 84% 
Trabajo Individualista 4 16% 
Trabajo Rutinario 0 0% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Es el adecuado 10 40% 
Presenta Conflictos 5 20% 
Todos se apoyan mutuamente 7 28% 
No se desarrolla un buen trabajo 3 12% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
SI 7 28% 
NO 18 72% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Logística 5 32% 
Operaciones 8 36% 
Almacén 12 48% 





6. Según los problemas presentados por el retraso de los materiales a obra y las penalidades que se le imparte a la empresa por la 
entrega a destiempo de las obras, ¿Cuál piensas tú que sea el problema principal del almacén? 
7. ¿ Cuál crees que sería la mejor solución que se debe generar ante los problemas presentados en la empresa? 






















INTERPRETACION: SEGÚN LA OPINIÓN DEL POR QUE SE DAN LOS CONFLICTOS, EN EL GRÁFICO SE PUEDE APRECIAR QUE EL 56 % DE 
TRABAJADORES OPINA QUE LOS CONFLICTOS SE DAN POR LAS DESCOORDINACIONES ENTRE LAS ÁREAS DE LA EMPRESA, MIENTRAS 
QUE UN 28 % DICE QUE LOS CONFILCTOS SE PRESENTAN POR ESTADOS DE ANIMO, POR EL NO SABER ESCUCHAR, POR QUE ALGUNOS 






















INTERPRETACION: DE LA PREGUNTA GENERADA, EN EL GRÁFICO PODEMOS APRECIAR QUE EL 60 % DE TRABAJADORES OPINA QUE EL 
PROBLEMA PRINCIPAL DEL ALMACÉN SE DEBE AL DESORDEN Y LA FALTA DE LIMPIEZA, SEGUIDO DE LA FALTA DE CAPACITACIÓN AL 

















INTERPRETACION: EN EL GRAFICO PODEMOS OBSERVAR QUE EL 64 % de trabajadores opina que es importante 




























INTERPRETACION: En el gráfico podemos observar que el 56% de perosnas opina que la distribucion de 
materiales a obra llegan a destiempo, lo cual genera retrazos en la culminacion de las obras, y tampòco no los 
deja avanzar. 
5. ¿En relación de la pregunta anterior, por qué crees que se dan los conflictos? 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Mala información 2 8% 
Problemas Personales 2 8% 
Descoordinación entre áreas 14 56% 
Otros 7 28% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Desorden y falta de Limpieza 15 60% 
Falta de clasificación de los materiale 3 12% 
Falta de organización 1 4% 
Falta de Capacitación 6 24% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Cambio de Personal 3 12% 
Capacitación del Personal 1 4% 
Contratar un supervisor 16 64% 
Otros 5 20% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Es la adecuada 2 8% 
Presenta Deficiencias 2 8% 
Se puede mejorar 7 28% 
Llegan a destiempo 14 56% 




10. ¿Qué opinión le merece cuando se habla de Mejora Continua o Reingeniería? 
11. ¿Qué opinión le merece cuando se habla de Eficiencia? 
















INTERPRETACION: EN EL GRAFICO PODEMOS OBSERVAR QUE EL 64% de trabajadores opina que si se mejora el 




























INTERPRETACION: En el grafio podemos observar que el 40 % de trabajadores opina que mejora continua 






















INTERPRETACION: Del gràfico se puede observar que el 56% de trabajadores opina que al hablar de eficiencia 





















INTERPRETACION: EN EL GRAFICO PODEMOS OBSERVAR QUE EL 52% de trabajadores piensa que la experiencia 
es un factor mas importnate para incrementar la eficiencia de la empresa 
9. ¿Cree usted, que si se mejora la Gestión de Almacenamiento y Distribución de materiales, todas las Operaciones se 








VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Si 16 64% 
No 9 36% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Cambio 2 8% 
Reestructuración 10 40% 
Empezar de Cero 1 4% 
Mejorar 12 48% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
Hacer bien las cosas 2 8% 
Obtener Resultados 2 8% 
Mejorar 14 56% 
Trabajar Poco 7 28% 
TOTAL 25 100% 
 
VARIABLES RESPUESTAS Porcentaje 
La Rapidez 0 0% 
Liderazgo 3 12% 
Compañerismo 9 36% 
Experiencia 13 52% 
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